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RESUM 
En aquest projecte de final de carrera d’Enginyeria Industrial es realitza un estudi 
d’implantació del complex industrial d’una empresa de nova creació dedicada a la 
fabricació de cadires per a col·lectivitats. 
En base a les característiques de l’empresa definides en el projecte, es determina el 
procés industrial més adequat per a la fabricació de les cadires, els recursos 
necessaris per portar-lo a terme, així com la distribució en planta de l’edifici industrial.  
Es realitza un estudi per determinar la localització més adequada per al complex i es 
presenta una proposta de disseny de l’edifici industrial i del conjunt del complex 
industrial. La proposta queda definida per tot un conjunt de plànols.  
També es realitza un estudi contra incendis de l’edifici industrial tal com exigeix la 
legislació estatal per aquest tipus d’establiments. 
En el projecte s’inclou la planificació de la implantació del complex industrial i una 
estimació del pressupost necessari per portar-la a terme. 
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1 Definició del projecte 
1.1 Objecte 
L’objecte del present projecte de final de carrera és realitzar un estudi d’implantació 
d’un complex industrial per a una empresa de nova creació dedicada a la fabricació de 
cadires. Els tres objectius principals a assolir amb la realització d’aquest estudi 
d’implantació són: 
 Definir un procés industrial adequat per a la fabricació del tipus de cadires 
que vol produir l’empresa. 
 
 Dissenyar un edifici industrial, i de forma general un complex industrial, per 
donar cabuda a l’activitat industrial que ha de portar a terme l’empresa. 
 
 Determinar una localització exacta per a l’emplaçament de la indústria. 
 
1.2 Abast 
L’abast del present estudi d’implantació inclou la definició de l’activitat de l’empresa i 
dels possibles clients i proveïdors d’aquesta. Es contempla la determinació del procés 
industrial que s’executarà per a la fabricació del producte, així com dels diferents 
elements que permetran portar a terme l’activitat industrial. Després de determinar 
l’activitat de l’empresa i el procés industrial, s’obtindrà la distribució en planta més 
adequada per a l’edifici que ha d’allotjar l’activitat industrial.  
Es presentarà una proposta de disseny de l’edifici industrial. En aquesta proposta 
disseny es determinaran tots els elements constructius de l’edifici (fonamentació, 
estructura, tancaments i acabats) i el disseny de l’edifici quedarà definit per tot un 
conjunt de plànols. 
No es realitzarà un càlcul estructural detallat de la fonamentació i de l’estructura de 
l’edifici, sinó que es portarà a terme un predimensionat d’aquests elements. També es 
contempla una determinació general de les necessitats d’instal·lacions de l’edifici 
industrial, sense aprofundir en el càlcul d’aquestes. 
Es contempla l’aplicació de la normativa vigent a l’Estat Espanyol en cas d’incendi a 
l’edifici industrial, adequant el disseny, elements i equipaments de l’edifici per al 
compliment d’aquesta. 
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En aquest estudi d’implantació es determinarà la localització exacta per al complex 
industrial (municipi i parcel·la) i es presentarà en els respectius plànols la proposta de 
disseny de la totalitat del complex, tenint present la normativa urbanística aplicable a la 
localització. 
L’estudi es finalitzarà amb la planificació de l’execució i la determinació del pressupost 
de l’estudi d’implantació, del projecte executiu de la construcció i de l’execució de 
l’obra de construcció del complex. 
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2 Empresa objecte de l’estudi d’implantació 
En aquest apartat en primer terme s’exposen les dades generals de l’empresa que és 
objecte de l’estudi d’implantació (nom, sector, activitat, plantilla, etc.). 
A continuació es descriu l’activitat que portarà a terme la empresa, així com les 
característiques del producte que fabricarà. 
Finalment es determinen els clients que es preveu que demandaran els productes 
manufacturats per l’empresa. 
 
2.1 Dades generals de l'empresa 
Nom de l’empresa: Cadires Metàl·liques, S.A. (CAMETSA) 
Sector: Fabricació de productes metàl·lics 
Activitat: Fabricació de cadires 
Plantilla: 39 treballadors 
Producció anual prevista: 76.800 unitats 
Facturació prevista: 1,96 M€  
Clients: Nacionals  
Proveïdors: Nacionals 
2.2 Descripció bàsica de l'activitat 
Cadires Metàl·liques, S.A. (CAMETSA d’ara en endavant) és una empresa de nova 
creació que es dedicarà a la fabricació de cadires classificades dins el sector del 
moble com a “cadires per a col·lectivitats”. Es tracta d’un tipus de cadires de disseny 
simple i econòmiques que s’utilitzen en espais on és necessari oferir seient a un 
nombre elevat de persones.  
Així doncs, aquests tipus de cadires s’utilitza principalment en sales de reunions, de 
conferències, d’espera, en aules de formació, en biblioteques o en sales polivalents. 
Tots aquests espais es poden trobar en oficines, centres docents i edificis de 
l’administració pública, entre d’altres. 
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2.3 El producte 
CAMETSA preveu la fabricació de varis models de cadira per a col·lectivitats. 
Bàsicament tots els models de cadira comparteixen dues característiques: 
1) compten amb una estructura de tubs d’acer al carboni de secció oval o circular, 
2) una base i respatller de polipropilè. 
La taula T - 2.1 mostra les dades bàsiques dels models que s’inclouen en el catàleg 
inicial de CAMETSA. 
Model Imatge orientativa Característica diferenciadora 
SIMPLY 
 
Un monobloc de polipropilè constitueix la 
base i el respatller de la cadira. És el 
model més econòmic de l’empresa. 
CLASSIC 
 
Disposa d’una base i un respatller 
separats de polipropilè. Es tracta del 
model amb disseny més estàndard. 
COOL 
 
Un monobloc de polipropilè de disseny 
modern constitueix la base i el respatller 
de la cadira. És el model amb disseny 
més creatiu. 
COMPACT 
 
És el model de cadira plegable que 
ofereix l’empresa. 
T - 2.1. Models de cadira del catàleg inicial de CAMETSA. 
 
La previsió de producció anual de CAMETSA és de 76.800 cadires en total.  A la taula 
T - 2.2 es mostra la previsió de demanda anual de cada model.  
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Model de cadira Demanda anual (unitats) % 
SIMPLY 22.900 29,82 
CLASSIC 30.900 40,23 
COOL 11.700 15,23 
COMPACT 11.300 14,71 
TOTAL 76.800 100 
T - 2.2. Previsió de demanda anual de cada model. 
 
Com es pot veure en la taula anterior, el model CLASSIC és el que es preveu que 
tindrà un volum major de demanda.  A la figura FIG - 2.1 es pot veure el disseny 
d’enginyeria bàsica d’aquest model de cadira. 
 
 
A l’estructura de tubs d’acer d’aquest model es diferencien tres components: 
- Potes: el parell de potes de cada lateral està format per un tub de secció oval 
corbat amb forma de “U” invertida. 
- Travessers: dos tubs se secció circular connecten transversalment mitjançant 
soldadura el dos tubs laterals de les potes. 
- Suports respatllers: dos tubs se secció oval corbats amb forma de “L” estan 
col·locats i soldats sobre els travessers. Cada suport disposa de dues zones 
premsades i foradades a través de les quals s’uneix amb cargols la base de 
520 
7
8
8
 
541 
4
6
3
 
FIG - 2.1. Disseny bàsic del model CLASSIC de cadira fabricat per CAMETSA. 
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polipropilè a l’estructura. A la figura FIG - 2.2 es pot veure el detall d’aquestes 
zones. 
 
 
 
 
 
 
La taula següent mostra les característiques dels elements de l’estructura per aquest 
model de cadira: 
Element 
Quantitat/ 
cadira 
Tipus secció Secció (mm) Longitud (mm) 
Pota 2 Oval 30x15x1,5 1193 
Suport respatller 2 Oval 30x15x1,5 718 
Travesser 2 Circular Ø15x1,5 540 
T – 2.3. Característiques dels elements estructurals del model de cadira CLASSIC. 
 
Tots els models de cadira disposen de taps de polipropilè de color negre en els 
extrems de les potes, per evitar lliscaments de les cadires o la possibilitat d’ocasionar 
ratllades en els paviments.  
Les estructures d’acer de les cadires estan pintades amb pintura amb resina híbrida 
(epoxi - polièster) per evitar la corrosió. En tots els models es pot seleccionar entre dos 
colors per a l’estructura d’acer: negre o gris plata. 
Pel que fa a les bases i respatllers de polipropilè, també s’ofereix la possibilitat 
d’escollir el color d’aquests entre una àmplia varietat. 
 
 
 
 
FIG - 2.2. Secció detall de la unió de la base de 
polipropilè a l’estructura d’acer del model 
CLASSIC. 
 
 BASE POLIPROPILÈ 
SUPORT  
RESPATLLERS 
 CARGOL  
ESTUDI D'IMPLANTACIÓ D'UNA INDÚSTRIA 
DEDICADA A LA FABRICACIÓ DE CADIRES MULTIÚS 
- MEMÒRIA - 
15 
 
2.4 Els clients  
Es pot fer un classificació bàsica dels clients finals de les cadires fabricades per 
CAMETSA de la manera següent: 
A) Empreses amb oficines de qualsevol tipus 
B) Organismes oficials: 
o Per edificis de l’administració pública en general 
o Per centres docents (tot i que també poden ser centres docents privats) 
Com ja s’ha comentat, els espais on s’utilitzen les cadires per a col·lectivitats  
produïdes per l’empresa són: 
 Sales de reunions 
 Sales de conferències 
 Sales d’espera 
 Aules de formació 
 Sales per a usos polivalents 
De totes maneres l’empresa no subministrarà el seu producte directament als clients 
finals esmentats, sinó que realitzarà la venda d’aquests a empreses especialitzades en 
la venda i distribució de material d’oficina. Aquestes empreses disposen de 
magatzems i centres logístics amb una capacitat molt superior a la que podria tenir 
CAMETSA per fer arribar el producte als clients finals. Així doncs, d’aquesta manera 
s’aconsegueix que el producte arribi a molts més clients finals. 
Després de realitzar una recerca d’empreses d’aquest tipus, s’han determinat tres 
potencials clients de les cadires fabricades per CAMETSA: Office Depot - Viking, 
Bruneau i Lyreco. 
A continuació es realitza un breu descripció de les característiques d’aquestes 
empreses. 
 Office Depot - Viking 
Office Depot és una de les cadenes de distribució 
d'articles d'oficina més grans del món, amb més de 
1.000 establiments a nivell mundial en 23 països. Es 
tracta d’una empresa nord americana fundada a 
finals dels anys vuitanta. 
L’empresa actualment opera sota tres marques comercials: Office Depot, Viking i 
Guilbert. Els seus canals de distribució són variats incloent establiments de venda 
F - 2.3. Logotip del client Office 
Depot - Viking. 
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directa i serveis de comerç electrònic. Els seus productes estan projectats tant al 
públic general com a grans empreses. 
El servei de venda a l’Estat Espanyol es fa a través del portal web http://www.viking.es/ 
que ofereix un catàleg de més de 5.000 productes dirigits a professionals: empreses, 
autònoms o associacions que utilitzen els productes en l’àmbit de seva activitat 
professional. 
Office Depot disposa de magatzems i centres logístics localitzats en nou països 
europeus. Les oficines centrals europees estan localitzades a Holanda i a l’Estat 
Espanyol disposa d’un magatzem i centre logístic a Madrid. Concretament aquest 
centre es troba al Polígon Industrial Alcalá-Garena, a Alcalá de Henares. 
 
 J. M. Bruneau España, S.A.U. 
Aquesta empresa pertany al grup empresarial francès 
Bruneau dedicat a la venda a distància, via catàleg i 
web, de mobiliari, material i accessoris d’oficina. 
L’empresa va obrir les seves oficines a l’Estat 
Espanyol al Juliol del 2001 i al 2003 es va consolidar 
amb la implantació d’un magatzem de 10.000 m2  a 
Catalunya. 
Actualment compta amb una plantilla a territori nacional de 100 treballadors, 
especialitzats en els diferents àmbits de la venda a distància de mobiliari i material 
d’oficina. L’empresa està present en varis països europeus: França, Alemanya, Bèlgica 
i Holanda. 
A través de portal web http://www.bruneau.es, es poden adquirir qualsevol dels 20.000 
productes que figuren en el seu catàleg. 
Bruneau compta amb les oficines a El Prat del Llobregat i amb un centre 
d’emmagatzematge i logística a Polígon Industrial Fondos de L’Estació, de la localitat 
de La Granada.  
 
 
 
 
F - 2.4. Logotip del client J. M. 
Bruneau España, S.A.U. 
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F - 2.5. Logotip del client Lyreco 
España, S.A. 
 
 Lyreco España, S.A. 
Lyreco España, S.A. pertany al grup empresarial Grup 
Lyreco, una companyia francesa amb més de 80 anys 
d’experiència en el sector de la distribució material per 
oficines. Actualment el grup compta amb filials a 45 
països en els 5 continents esdevenint un dels principals 
proveïdors de subministres per a oficines a nivell 
mundial i el líder europeu d’aquest sector.  
El grup opera a Espanya des de 1990. Al 2011 es va constituir Lyreco Portugal i al 
2012 es crea el grup Lyreco Iberia, format per les filials de la península, el qual suposa 
el 10% de les vendes sobre el total del grup empresarial global.  
Actualment l’empresa disposa a l’’Estat Espanyol d’una plantilla de més de 700 
empleats i de 30.000 m²  de centres d’emmagatzematge i logística. Per a la venda dels 
seus productes a territori nacional l’empresa disposa del portal web 
http://www.lyreco.es. 
Les seves oficines de l’empresa es troben a la Carretera de l’Hospitalet, a Cornellà del 
Llobregat, mentre que els centres de logística i distribució estan repartits per tot el 
territori nacional. 
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3 El procés industrial 
En aquest apartat primerament es descriu el procés industrial de fabricació que s’ha de 
portar a terme en el complex industrial de CAMETSA.  
A continuació es mostra la representació gràfica del procés industrial mitjançant tres 
tipus de diagrames: de procés, de màquines i de fluxos. 
Després d’exposar el procés industrial, es descriuen tres possibles proveïdors 
principals amb els quals podria comptar l’empresa.  
Finalment es defineix l’organització humana i la necessitat de recursos humans de 
CAMETSA. 
 
3.1 Descripció del procés industrial 
3.1.1 Procés bàsic 
El procés de fabricació de les cadires és un procés gairebé comú per a tots els models 
de cadira que oferta CAMETSA. Les principals etapes d’aquest procés són les 
següents: 
1) Tall dels tubs d’acer 
Es tallen els diferents tubs que formen l’estructura d’acer de la cadira amb les 
dimensions adequades per a cada model. 
 
2) Desbarbat dels tubs d’acer 
Es treu la rebava dels extrems dels tubs d’acer tallats. 
 
3) Corbat dels tubs d’acer 
Es corben els tubs de secció oval que ho requereixen segons el model de 
cadira. 
 
4) Premsat i mecanitzat de zones d’unió 
Segons el model de cadira, en els tubs d’acer de secció oval que ho 
requereixen, es premsen i es mecanitzen forats en unes zones d’aquests. 
Aquestes zones s’utilitzaran per unir amb cargols les bases/respatllers de 
polipropilè a les estructures d’acer.  
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5) Soldadura de l’estructura d’acer 
Mitjançant un procés de soldadura s’uneixen els diferents tubs d’acer per 
formar l’estructura de la cadira. 
 
6) Aplicació de recobriment a l’estructura 
S’aplica un recobriment de pintura anticorrosiva sobre l’estructura d’acer de la 
cadira. 
 
7) Muntatge base/respatller sobre l’estructura 
Es realitza el muntatge de la base i el respatller de polipropilè sobre l’estructura 
En el cas del model COMPACT, també és realitza el muntatge del mecanisme 
per plegar la cadira. 
El procés d’aplicació de recobriment a l’estructura d’acer, així com el de fabricació de 
les bases i respatllers de polipropilè són subcontractats a empreses que ofereixen 
aquests serveis. Al diagrama D-3.1, es representa el procés bàsic de fabricació. 
 
 
 
 
 
 
 
Tall dels tubs d’acer
Desbarbat dels tubs d’acer
Corbat dels tubs d'acer
Premsat i mecanitzat zones unió
Soldadura de l’estructura d’acer
Aplicació de recobriment a 
l’estructura*
Muntatge de base/respatller sobre 
l'estructura
D – 3.1. Esquema del procés bàsic de fabricació de cadires. 
 
*Aquesta fase del procés és 
realitzada per una empresa 
externa. 
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FIG - 3.1. El proveïdor de tubs d’acer 
subministra els tubs en feixos lligats 
com es mostra a la imatge. 
30 
1
5
 
1
,5
 
FIG – 3.2. Detall de la 
secció dels tubs de 
secció oval. 
 
3.1.2 Descripció detallada del procés 
A continuació es realitza una descripció més detallada de les diferents etapes del 
procés de fabricació de les cadires que es portarà a terme en el complex industrial de 
l’empresa. 
A) ARRIBADA DE MATÈRIES PRIMERES A FÀBRICA 
El procés comença en el magatzem d’entrada on arriben i s’emmagatzemen les 
matèries primeres necessàries per a la fabricació de les cadires.  
Les matèries primeres són les següents: 
 Tubs de secció circular 
Són tubs de 15 mm de diàmetre,1,5 mm 
d’espessor i 2,5 m de llargada. Aquests tubs 
tenen un pes de 0,52 Kg/m, amb la qual 
cosa cada tub té un pes de 1,3 Kg. Els tubs 
són subministrats en feixos de tubs lligats. 
Cada feix subministrat pel proveïdor conté 
300 tubs d’aquesta classe, amb un pes total 
de 390,00 Kg. La imatge de la figura FIG - 
3.1 serveix com exemple de la manera com 
el proveïdor facilita els tubs a l’empresa. 
 
 Tubs de secció oval 
Són tubs d’acer de secció oval de 30x15 mm,1,5 mm 
d’espessor i 2,5 m de llargada. Aquest tipus de tub té 
un pes de 0,89 Kg/m, amb la qual cosa cada tub té un 
pes de 2,225 Kg. El proveïdor subministra els tubs en 
feixos de 250 unitats, amb un pes de total de 556,25 
Kg.  
A l’apartat 3.4 Proveïdors d’aquesta memòria es pot trobar 
més informació sobre el proveïdor dels tubs d’acer. 
 Bases/respatllers de polipropilè 
Les bases i respatllers de polipropilè de la cadira són elaborats per una 
empresa externa exclusivament dedicada a la injecció de termoplàstics. 
Aquesta empresa subministra les bases i respatllers en caixes de 400 unitats. 
Prenent un pes mitjà de 1 Kg per aquests elements, es preveu un pes mitjà per 
a les caixes de 400 Kg.  
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A l’apartat 3.4 Proveïdors d’aquesta memòria es pot trobar més informació sobre el 
proveïdor de les bases i respatllers de polipropilè. 
 Estructures d’acer pintades 
El procés de pintura de les estructures d’acer serà subcontractat a una 
empresa externa que ofereixi serveis de processos de pintura en l’àmbit 
industrial. L’empresa subministrarà les estructures pintades embalades en 
palets amb 16 estructures per palet. Aquest valor d’estructures per palet pot 
variar lleugerament segons el model de cadira. A l’apartat 3.4 Proveïdors 
d’aquesta memòria es pot trobar més informació sobre el proveïdor del servei 
de pintura. 
En quant al procés de descàrrega, els feixos de tubs d’acer són descarregats dels 
camions mitjançant un pont grua. Pel que fa a les caixes de bases i de respatllers de 
polipropilè i als palets amb les estructures d’acer pintades, aquests són descarregats 
dels respectius camions pel mosso de magatzem mitjançant un toro mecànic. 
Aquests materials queden emmagatzemats en el magatzem d’entrada fins que són 
necessaris en el procés productiu. Quan aquests són demandats pel procés productiu, 
els tubs són transportats a les zones de tall (serres) mitjançant el pont grua, mentre 
que les bases/respatllers de polipropilè i els palets d’estructures pintades són 
transportats pel carretiller a la zona de muntatge. 
Altres matèries primeres 
Per portar a terme el procés productiu també són necessàries altres matèries primeres 
de petites dimensions: 
- Bobines de fil d’acer pels equips de soldadura MIG. 
- Taps de polipropilè pels tubs de les potes. 
- Cargols utilitzats en la fase de muntatge. 
- Rotllos de film transparent d’embalar. 
Aquests materials arriben en paquets de mida petita i són emmagatzemats en una 
prestatgeria metàl·lica a l’espera de ser necessitats en el procés productiu. 
B) PROCÉS DE TALL 
Es disposa de tres serres semiautomàtiques. Dues d’aquestes serres s’utilitzen per 
tallar els tubs d’acer se secció oval i la restant per tallar els tubs de secció circular. 
Un operari s’encarrega d’alimentar les serres amb el pont grua i de controlar i executar 
les operacions semiautomàtiques de les tres serres. 
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Al costat de cada serra hi ha tres caixes metàl·liques on es deixen els components ja 
tallats. 
Aquesta fase del procés genera residus del tipus encenalls d’acer. 
C) EXTRACCIÓ DE LA REBAVA 
En aquesta etapa s’eliminen les rebaves dels extrems dels tubs produïdes per la 
operació de tall.  
Un operari és l’encarregat de realitzar aquesta operació mitjançant una màquina 
desbarbadora de tubs. Aquest agafa les peces per desbarbar de les caixes del final de 
les serres i un vegada realitzada l’operació les col·loca en altres caixes al costat de la 
desbarbadora. 
Aquesta fase del procés genera residus del tipus encenalls d’acer. 
D) CORBAT DE TUBS TALLATS 
En aquesta fase es corben els tubs tallats de secció oval que ho requereixen segons el 
model de cadira. Dos operaris s’encarreguen de fer aquestes operacions mitjançant 
dues corbadores de control numèric. 
Com en les operacions anteriors, cada operari pren el component de la caixa del final 
de l’etapa anterior i un cop realitzada l’operació el col·loca en una caixa metàl·lica al 
final de la seva operació. 
En aquesta fase no hi ha cap tipus de residus. 
E) PREMSAT I MECANITZAT DE ZONES D’UNIÓ 
Segons el model de cadira, cal disposar de zones en algun dels tubs de secció oval de 
l’estructura, que estiguin premsades i foradades, per tal de poder unir mitjançant unió 
cargolada les bases/respatllers de polipropilè a l’estructura. 
L’operació de premsat és portada a terme per un operari amb una premsa mecànica. 
Aquesta operació no comporta cap tipus de residus. 
L'operació de mecanitzat del forat és realitzada després del premsat per un altre 
operari mitjançant un trepant de columna i genera residus del tipus d’encenalls d’acer. 
S’utilitza el mateix mètode de les caixes metàl·liques pel que fa els components 
d’entrada i sortida de cada operació. 
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F) CONTROL DE QUALITAT ELEMENTS ESTRUCTURA 
En aquesta etapa, és realitzen controls de qualitat sobre els elements que conformen 
les estructures de les cadires. Es comprova, que les dimensions i la forma siguin les 
correctes, que no hi hagi ratllades o qualsevol altre tipus de defecte originat en les 
operacions anteriors.   
Els components defectuosos es col·loquen en una caixa metàl·lica de color diferent de 
les altres i quan està plena es transporta aquesta caixa a la zona de defectuós de la 
planta. 
Aquest control de qualitat es realitza abans de l’operació de soldadura, per evitar que 
arribin components defectuosos a aquesta fase, ja que es tracta d’una operació crítica 
i de gran importància en el procés productiu de les cadires. 
Aquesta operació és realitzada per un verificador.  
G) SOLDADURA DE L’ESTRUCTURA 
El conjunt dels tubs d’acer prèviament manufacturats amb les dimensions i curvatures 
adequades són soldats per formar l’estructura d’acer de la cadira. Aquesta operació és 
realitzada per dos soldadors qualificats mitjançant dos equips de soldadura MIG. 
Al costat de la zona de soldadura es col·loquen les caixes amb els diferents tubs 
d’acer que formen les estructures. El carretiller és l’encarregat de transportar les 
caixes metàl·liques plenes amb aquests components des de les operacions anteriors 
cap a la zona de soldadura i de col·locar caixes buides en seu lloc en les estacions de 
treball anteriors. 
Les estructures soldades és col·loquen en un lateral de la zona de soldadura, a la 
espera de ser comprovades en un control de qualitat. 
H) CONTROL DE QUALITAT SOLDADURA 
Un cop soldada l’estructura és realitza un control de qualitat, on es comprova la 
resistència de la soldadura i qualitat de la soldadura. Per saber si el procés de 
soldadura és correcte, s’observa que el cordó sigui homogeni i sense porositats.   
En el cas de no haver-hi cap problema, les estructures d’acer és col·loquen sobre 
palets. Per altra banda, si s’observa alguna imperfecció en les soldadures s’envia a la 
zona de defectuós. 
Aquesta operació és realitzada per un verificador. 
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I) EMBALATGE D’ESTRUCTURES 
Les estructures que han passat el control de qualitat anterior, ja col·locades sobre 
palets, són embalades amb una embaladora semiautomàtica i transportades al 
magatzem de sortida pel carretiller. El valor mitjà d’estructures d’acer per palet és de 
16 unitats. 
Des d’aquí, les estructures d’acer són transportades diàriament cap a l’empresa 
subcontractada que s’encarrega de realitzar el procés de pintura.  
PROCÉS DE PINTURA SUBCONTRACTAT 
S’aplica una pintura amb resina híbrida (epoxi - polièster), la qual protegeix l’estructura 
d’acer al carboni de la corrosió i li confereix un bon aspecte visual. 
La tècnica utilitzada per aplicar la pintura és la de la pintura electrostàtica en pols. 
Aquesta tècnica es basa en carregar negativament les partícules de pintura amb un 
voltatge molt elevat, i posar a massa l’element que es vol pintar. Quan les partícules 
negatives entren en contacte amb l’element, queden adherides. Per aplicar la pintura 
s’utilitza una pistola d’aire comprimit amb una mànega. El resultat és un revestiment 
uniforme, d’alta qualitat, adherit a la superfície, atractiu i durador. 
Les tres etapes principals d’aquest procés de pintura són:  
 Pretractament: consta de diferents fases de desgreixatge, fosfatat i rentat que 
tenen l’objectiu de deixar completament net l’element a pintar. 
 
 Aplicació de la pintura en pols: s’aplica la pintura carregada negativament 
sobre els elements en l’interior d’una instal·lació adequada per l’extracció de la 
pols no adherida (cabines de pintura). 
 
 Curació en forn de la pintura: una vegada pintats els elements, s’introdueixen 
en un forn per activar les reaccions químiques del sistema de resines. 
 
J) MUNTATGE 
En aquesta etapa del procés productiu un operari és l’encarregat de realitzar el 
muntatge de les cadires manualment. L’operari disposa d’utillatges bàsics per a cada 
model de cadira i de diferents eines per efectuar les operacions de muntatge. Les 
cadires finalitzades es col·loquen en palets situats al costat de la zona de muntatge. 
Es col·loquen de mitjana 16 cadires a cada palet. 
El carretiller transporta del magatzem d’entrada a la zona de muntatge les caixes amb 
bases/respatllers de polipropilè i els palets amb les estructures d’acer pintades. 
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A la zona de muntatge es disposa de cubells amb altres materials necessaris per 
realitzar l’operació de muntatge, com ara cargols, taps de plàstic antilliscant per a les 
potes, etc. L’operari de la zona de muntatge s’encarrega de mantenir els cubells plens, 
prenent el material del magatzem d’entrada quan és necessari. 
K) EMBALATGE FINAL 
El carretiller s’encarrega d’embalar els palets amb cadires finalitzades de la zona de 
muntatge amb l’embaladora semiautomàtica i de transportar-los al magatzem de 
sortida. Aquest també s’encarrega de reposar de palets buits la zona de muntatge. A la 
figura FIG - 3.3 es pot veure com queden col·locades en els palets les cadires del 
model CLASSIC. 
 
 
L) MAGATZEM DE SORTIDA 
Els palets amb les cadires finalitzades i embalades s’emmagatzemen en el magatzem 
de sortida, on són recollits cada 2 dies per l’empresa transportista subcontractada. Els 
palets són carregats als camions pel mosso de magatzem amb el toro mecànic. 
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FIG - 3.3. Representació de palet amb 16 cadires del model CLASSIC finalitzades. Els palets són de tipus 
europeu (1200 x 800 cm). 
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3.1.3 Previsió de necessitats de matèries primeres 
Per fer una previsió de la demanda de matèries primeres es parteix de la previsió de 
producció anual de 76.800 cadires. Això suposa una producció mitjana mensual de 
6.400 cadires. 
Amb un període laboral mensual de 20 dies, la producció mitjana diària ha de ser de 
320 cadires/dia. Donat que l’empresa comptarà amb dos torns de treball (de dia i de 
tarda), la producció mitjana ha de ser de 160 cadires/torn de treball. 
 Necessitats de tubs d’acer 
Cal tenir en compte que l’empresa realitza dos processos de manufactura, un dels 
quals dóna com a resultat un subproducte (estructura d’acer), i l’altre un producte final 
(cadira). 
Per tant, si CAMETSA ha de produir 76.800 cadires a l’any, lògicament ha de produir 
el mateix nombre d’estructures d’acer a l’any. Llavors l’empresa ha de manufacturar 
160 estructures d’acer/ torn de treball.  
A partir del disseny bàsic del model CLASSIC de cadira es poden deduir les 
necessitats aproximades de tubs d’acer.  
Per fabricar l’estructura d’acer del model CLASSIC són necessaris 3,822 m de tub 
d’acer de secció oval i 1,08 m de tub d’acer de secció circular. Donat que els tubs que 
subministra el proveïdor tenen una longitud de 2,5 m, es pot dir que són necessaris 
1,53 tubs d’acer de secció oval i  0,43 tubs d’acer circular per cada estructura del 
model CLASSIC. Llavors es poden prendre les següents necessitats com a valors 
aproximats de referència: 
 1,5 tubs de secció oval/ estructura de cadira 
 0,5 tubs de secció circular/ estructura de cadira 
Per altra banda, també a partir del model CLASSIC, es pot deduir que, de forma 
general, una estructura de cadira està formada per 4 components de tub de secció 
oval i 2 components de secció circular.  
Llavors es pot deduir que són necessaris: 
- 0,375 tubs de secció oval/ component de secció oval de cadira 
- 0,250 tubs de secció circular/ component de secció circular de cadira 
Cal tenir en compte que un percentatge d’aquests components poden esdevenir 
defectuosos en el procés de manufactura. Per tal d’incorporar aquest paràmetre de 
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defecte, es considera que cal produir un 1% més de la quantitat necessària d’aquests 
components per cada cadira. 
Per altra banda, per tenir en compte també la possibilitat de que en el procés de 
soldadura es produeixin defectes, és considera que es generaran una mitjana de 3 
estructures defectuoses/ torn de treball.  
Degut a això, es considera una necessitat de tubs d’acer per a una producció de 163 
estructures/ torn de treball, amb la qual cosa l’índex de defectuós per estructures 
produïdes és de 1,84% (3 estruc. defect/ 163 estruct. fabricades). 
Llavors es poden determinar les següents necessitats: 
 Necessitat de tubs de secció oval per torn laboral: 
163 𝑒𝑠𝑡𝑟𝑢𝑐𝑡𝑢𝑟𝑒𝑠
𝑡𝑜𝑟𝑛 𝑡𝑟𝑒𝑏𝑎𝑙𝑙
·
4 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑜𝑛𝑒𝑛𝑡𝑠 𝑠𝑒𝑐𝑐𝑖ó 𝑜𝑣𝑎𝑙
𝑒𝑠𝑡𝑟𝑢𝑐𝑡𝑢𝑟𝑎
· 1,01 ·
0,375 𝑡𝑢𝑏𝑠 𝑠𝑒𝑐𝑐𝑖ó 𝑜𝑣𝑎𝑙
𝑐𝑜𝑚𝑝𝑜𝑛𝑒𝑛𝑡 𝑠𝑒𝑐𝑐𝑖ó 𝑜𝑣𝑎𝑙
= 246,94 ≈
≈ 𝟐𝟒𝟖 𝒕𝒖𝒃𝒔 𝒔𝒆𝒄𝒄𝒊ó 𝒐𝒗𝒂𝒍/𝒕𝒐𝒓𝒏 
 Necessitat de tubs de secció circular per torn laboral: 
163 𝑒𝑠𝑡𝑟𝑢𝑐𝑡𝑢𝑟𝑒𝑠
𝑡𝑜𝑟𝑛 𝑡𝑟𝑒𝑏𝑎𝑙𝑙
·
2 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑜𝑛𝑒𝑛𝑡𝑠 𝑠𝑒𝑐𝑐𝑖ó 𝑐𝑖𝑟𝑐𝑢𝑙𝑎𝑟
𝑒𝑠𝑡𝑟𝑢𝑐𝑡𝑢𝑟𝑎
· 1,01 ·
0,250 𝑡𝑢𝑏𝑠 𝑠𝑒𝑐𝑐𝑖ó 𝑐𝑖𝑟𝑐𝑢𝑙𝑎𝑟
𝑐𝑜𝑚𝑝𝑜𝑛𝑒𝑛𝑡 𝑠𝑒𝑐𝑐𝑖ó 𝑐𝑖𝑟𝑐𝑢𝑙𝑎𝑟
= 82,315 ≈
≈ 𝟖𝟑 𝒕𝒖𝒃𝒔 𝒔𝒆𝒄𝒄𝒊ó 𝒄𝒊𝒓𝒄𝒖𝒍𝒂𝒓/𝒕𝒐𝒓𝒏 
Així doncs, sabent que els tubs de secció oval són entregats en feixos de 250 unitats i 
els de secció circular en feixos de 300 unitats, són necessaris 40 feixos de tubs de 
secció oval al mes i 12 feixos de tub de secció circular al mes, o el que és el mateix, 10 
feixos de tubs de secció oval/ setmana i 3 feixos de tubs de secció circular/ setmana. A 
la taula següent es resumeixen les dades principals del càlcul de necessitats de tubs 
d’acer. 
  
Previsió de necessitats 
Tipus tub d’acer 
tubs/ 
feix 
tubs/ 
cadira 
tubs 
/torn* 
tubs / 
dia 
tubs / 
setmana 
feixos/ 
setmana 
feixos/ 
mes 
Tub secció circular 300 0,50 83,00 166,00 830,00 2,77 11,07 
Tub secció oval 250 1,50 248,00 496,00 2480,00 9,92 39,68 
Producció anual  76.800 estructures acer/ any 
Producció mensual  6.400 estructures acer/ mes 
Producció diària  320 estructures acer / dia 
Producció per torn 160 estructures acer / torn treball 
*Necessitats de tubs/torn calculades tenint en compte elements defectuosos. 
T - 3.1. Previsió de necessitats de tubs d’acer. 
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 Necessitats de bases/respatllers de polipropilè 
En quan a les necessitats de bases i respatllers es considera una necessitat d’una 
base per cadira i un respatller per cadira. Tot i això cal tenir en compte que en el model 
SIMPLY, es un únic element el que forma aquests dos component.  
Llavors tenint en compte el volum de producció de 160 cadires finalitzades per torn de 
treball, són necessaris 6.400 bases/mes i 6.400 respatllers/mes. Aleshores, sabent 
que aquests elements són subministrats pel proveïdor en caixes de 400 unitats, són 
necessàries 16 caixes de bases i 16 caixes de respatllers al mes, o el que és el mateix 
4 caixes de respatllers/ setmana i 4 caixes de bases/ setmana. 
 
 Necessitats d’estructures d’acer pintades 
Pel que fa a les estructures d’acer pintades, és necessari rebre diàriament el mate ix 
nombre d’estructures fabricades no defectuoses (160 estructures/ torn de treball). Les 
estructures són entregades al proveïdor de servei de pintura en pols en palets amb 
una quantitat mitjana de 16 unitats per palet i el proveïdor també fa l’entrega de les 
estructures pintades en palets amb 16 unitats. Així doncs, és necessari rebre 10 palets 
d’estructures pintades per torn de treball (160 estructures pintades), o el que és el 
mateix, 100 palets d’estructures pintades per setmana. 
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MAGATZEM 
D’ENTRADA
CORBAT 
SOLDADURA
CONTROL DE 
QUALITAT
TUBS D’ACER
SECCIÓ OVAL
ZONA
DEFECTUÓS
PREMSAT 
ZONES 
FORATS
MECANITZAT 
FORATS
ESTRUCTURES 
D'ACER
MUNTATGE
CADIRA
BASES
POLIPROPILÈ
CADIRES 
FINALITZADES
TALL DE TUBS
DESBARBAT
TUBS D’ACER
SECCIÓ CIRCULAR
CONTROL DE 
QUALITAT
RESPATLLERS
POLIPROPILÈ
ESTRUCTURES 
ACER 
PINTADES
TALL DE TUBS
TUBS D’ACER
SECCIÓ CIRCULAR
TUBS D’ACER
SECCIÓ OVAL
MAGATZEM
DE SORTIDA
EMBALATGE
3.2 Representació gràfica del procés industrial 
3.2.1 Diagrama de procés 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
D - 3.2. Diagrama de procés. 
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MAGATZEM 
D’ENTRADA
TUBS D’ACER
SECCIÓ OVAL
BASES
POLIPROPILÈ
CADIRES
FINALITZADES
TUBS D’ACER
SECCIÓ CIRCULAR
MAGATZEM
DE SORTIDA
RESPATLLERS
POLIPROPILÈ
ESTRUCTURES 
ACER 
PINTADES
SERRA  1 SERRA 2 SERRA  3
CORBADORA 1
PREMSA
TREPANT
DESBARBADORA
CORBADORA 2
EQUIP 1 
SOLDADURA
MIG
CONTROL DE 
QUALITAT
ESTRUCTURES 
ACER
CONTROL DE 
QUALITAT
EMBALADORA
ZONA
MUNTATGE
ZONA
DEFECTUÓS
EQUIP 2 
SOLDADURA
MIG
TUBS D’ACER
SECCIÓ CIRCULAR
TUBS D’ACER
SECCIÓ OVAL
TUBS D’ACER
SECCIÓ OVAL
3.2.2 Diagrama de màquines 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 D - 3.3. Diagrama de màquines. 
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MAGATZEM 
D’ENTRADA
83 tubs acer secció 
circular/torn
MAGATZEM
DE SORTIDA
SERRA  1 SERRA 2 SERRA  3
CORBADORA 1
PREMSA
TREPANT
DESBARBADORA
CORBADORA 2
EQUIP 1 
SOLDADURA
MIG
CONTROL DE 
QUALITAT
CONTROL DE 
QUALITAT
EMBALADORA
ZONA
MUNTATGE
ZONA
DEFECTUÓS
0,55 kW
25 g 
encenall 
acer/h
0,55 kW 0,55 kW
25 g 
encenall 
acer/h
3 kW 5 g encenall 
acer/h
3,7 kW
0,5 kW
0,45 kW
10 g 
encenall 
acer/h
3 estructures acer/torn
10 palets amb 16 estructures embalats/torn
10 palets amb 16 cadires embalats/torn
160 bases 
PP /torn
640 cargols /torn
640 taps PP /torn
81 estructures acer/torn
10 kVA
5 bobines fil/set.
1 cilindre argó/set.
EQUIP 2 
SOLDADURA
MIG
82 estructures acer/torn
25 g 
encenall 
acer/h
1,5 kW
2 bobines film estirable/torn 2 tubs 
cartró/torn
10 palets amb 16 
cadires finalitzades/
torn
10 palets amb 16 estructures/torn
8,8 l aire/h
124 tubs acer secció 
circular/ torn
124 tubs acer secció 
circular/torn
160 respatllers 
PP /torn
160 estructures 
pintades/ torn
330 components 
secció oval /torn
330 components 
secció oval /torn
332 components 
secció circular /torn
8 components secció 
oval defectuosos /torn
6 components secció 
oval defectuosos /torn
328 comp. secc. oval /torn
164 comp. secc.circular /torn
330 components 
secció oval /torn
332 components 
secció circular /torn
8 components secció 
oval defectuosos /torn
6 components secció 
oval defectuosos /torn
3 estructures acer/torn
330 components 
secció oval /torn
324 comp. secc. oval /torn
162 comp. secc.circular /torn
3,7 kW
10 kVA
5 bobines fil/set.
1 cilindre argó/set.
3.2.3 Diagrama de fluxos 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
D - 3.4. Diagrama de fluxos. 
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3.3 Organització de l'empresa 
3.3.1 Personal de fàbrica 
A CAMETSA és realitzaran dos torns de treball de producció. Un torn de matí (de 6h a 
14h) i un torn de tarda (de 14h a 22h). 
Les previsions de necessitats de personal de producció es mostren en la taula següent: 
Tasques - operacions Categoria laboral 
Nº treballadors/ 
torn de treball 
Tall amb serres semiautomàtica Peó metall 1 
[Desbarbat - Premsa - Trepant ]* Peó metall 3 
Operacions amb corbadora CNC Tècnic CNC  2 
Verificació qualitat components estructura Tècnic qualitat metall 1 
Soldadura MIG estructura Soldador homologat 2 
Verificació qualitat soldadura Tècnic qualitat metall 1 
Transport matèries amb toro mecànic – 
embalatge productes 
Carretiller 1 
Manteniment equips producció Mecànic 1 
Càrrega i descàrrega matèries magatzems Mosso de magatzem 1 
Encarregat de torn Enginyer Tècnic 1 
Total treballadors fàbrica/ torn de treball 14 
*Els tres operaris es van intercanviant de tasca al llarg de la jornada laboral. 
T -3.2. Treballadors de fàbrica. 
  
És a dir, en total 14 persones treballaran a la zona de producció i magatzems durant 
cada torn de treball. 
3.3.2 Personal d’oficines 
El personal d’oficines realitzarà un únic torn de treball partit de 8h a 13h i de 15h a 18h, 
tenint present que hi haurà un cert marge de temps en els horaris d’entrada i sortida. 
El personal que treballarà a les oficines és resumeix en la taula T-3.4. 
 
 
ESTUDI D'IMPLANTACIÓ D'UNA INDÚSTRIA 
DEDICADA A LA FABRICACIÓ DE CADIRES MULTIÚS 
- MEMÒRIA - 
33 
 
Tasca  Categoria laboral 
President - 
Director de Fàbrica Enginyer 
Responsable de Manteniment i Seguretat Enginyer 
Cap de Producció Enginyer 
Qualitat i Medi ambient Enginyer 
Comercial Diplomat 
Logística i Compres Diplomat 
Recursos Humans Diplomat 
Disseny de producte Enginyer 
Enginyer de producció Enginyer 
Comptabilitat i Administració Diplomat 
Total treballadors oficines 11 
T -3.4. Treballadors d’oficines. 
  
Així doncs, es preveu que el personal d’oficines estarà format per 11 treballadors. 
3.3.3 Organigrama 
 
 
 
President
Director de 
Fàbrica
Qualitat i Medi 
Ambient
Verificadors
Manteniment i 
Seguretat
Comercial
Cap producció
Enginyer de 
producció
Encarregat de 
torn
Torn Matí
Encarregat de 
torn
Torn Tarda
Disseny 
producte
Compres i 
logística
RRHH
Comptabilitat i 
administració
D - 3.5. Organigrama de CAMETSA. 
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3.4 Proveïdors 
Tal com s’ha exposat en l’apartat 3.1 Descripció del procés industrial, CAMETSA 
compta amb tres proveïdors principals: 
 Proveïdor de tubs d’acer. 
 Proveïdors de peces de plàstic injectades. 
 Proveïdor de servei de pintura electrostàtica en pols. 
Després de realitzar una recerca d’empreses que ofereixen aquests productes o 
serveis, es proposen les següents empreses com a proveïdors de CAMETSA: 
 Ferros Puig, S.A. : proporcionarà els tubs d’acer de secció oval i circular. 
 Plastic 85, S.A. : proporcionarà els respatllers i bases de polipropilè injectat. 
 Unipinta, S.L. : proporcionarà el servei de pintura electrostàtica en pols per les 
estructures d’acer de les cadires. 
A continuació es realitza una breu descripció d’aquestes empreses proveïdores. 
 
 
3.4.1 Proveïdor de tubs d’acer 
El proveïdor de tubs d’acer proposat és l’empresa 
Ferros Puig, S.A.. Aquesta empresa forma part del grup 
empresarial gironí Grup Puig Infante, el qual està format 
per les empreses: Ferros Puig, Ferreteria Puig, Raset 
Ciutadans i Torre Raset. 
L’origen de l’empresa es remunta a mitjans del segle 
XIX, quan el gironí Josep Puig va començar l’activitat 
comercial de Ferreteria Puig. Avui dia la plantilla del grup empresarial està formada per 
150 treballadors.  
Ferros Puig disposa de magatzems de distribució a Mollet, Gavà, Figueres i Fornells. 
El magatzem concret que proporcionaria els tubs a CAMETSA, és el que  es troba al 
C/Tarragona, nº33, del Polígon Industrial El Regàs, de Gavà. 
 
 
 
F - 3.4. Logotip del proveïdor de 
tubs d’acer. 
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3.4.2 Proveïdor de bases i respatllers de polipropilè 
El proveïdor de les bases i respatllers de 
polipropilè proposat és l’empresa Plastic 85, 
S.A.. Aquesta empresa és una companyia 
amb més de 30 anys d’experiència, que 
proveeix de serveis d’injecció de plàstics a 
tercers.  
L'empresa disposa de 5 màquines d'injecció adaptades amb alimentadors de material. 
Com a maquinària auxiliar per a la correcta transformació dels termoplàstics, la 
companyia disposa de termoreguladors d'aigua i oli per al temperat de motlles, així 
com de deshumidificadors. 
Aquest proveïdor també disposa de servei de disseny de peces, construcció de motllos 
per injecció, prototipat ràpid i serveis d’acabats i muntatge. 
En una primera fase, CAMETSA podria contractar el servei de disseny de peces que 
ofereix Plastic 85, per perfeccionar el disseny bàsic inicial de les bases i respatllers i 
obtenir un disseny més òptim i detallat.  
Després d’obtenir el disseny adequat, l’empresa també s’encarregarà de la realització 
dels motllos per injecció i finalment, subministrarà regularment a CAMETSA les bases i 
respatllers produïdes. 
Plastic 85, S.A. està localitzada al C/Cuzco, nº59-61, del Polígon Industrial del Besòs 
de Barcelona. 
 
3.4.3 Proveïdor de servei de pintura electrostàtica en pols 
L’empresa porposada per ser subcontractada per 
proveir a CAMETSA del servei de pintura de les 
estructures d’acer de les cadires és Unipinta, S.L.. 
Unipinta, S.L. és una de les empreses amb més 
experiència en el sector dels recobriments 
industrials a Espanya. Va iniciar l’activitat a finals 
dels anys 60 dedicant-se en un principi a recobriments amb pintura líquida de peces i 
estructures metàl·liques. A principis dels anys 70 va incorporar una de les primeres 
línies de pintat en pols a l'estat espanyol. Als anys 80 va posar en marxa una línia 
completament automatitzada de pintura en pols. 
F - 3.5. Logotip del proveïdor de bases i 
respatllers de polipropilè. 
 
F - 3.6. Logotip del proveïdor de servei de 
pintura electrostàtica en pols. 
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L’empresa ofereix serveis de recobriment amb pintura líquida i amb pintura en pols. 
Respecte al servei de recobriment en pintura en pols, l’empresa disposa de dues línies 
de producció totalment automatitzades. Ambdues línies estan dotades de robots de 
pintat d'última generació i de cabines de canvi ràpid de color. 
 A més a més, totes les línies de producció inclouen fases de pretractament 
(desgreixatge, fosfatat, rentats, etc.) per assegurar el millor recobriment industrial. 
L’empresa assegura que aquesta tecnologia li permet garantir: 
 Una qualitat impecable de recobriment. 
 Màxima neteja. 
 Terminis de lliurament excepcionals. 
Després del procés d'aplicació del recobriment, i de la posterior curació de les peces, 
aquestes són revisades per l’empresa una a una per verificar l'acabat, i assegurar la 
qualitat òptima.  
Aquest proveïdor disposa d’un servei de transport propi, amb la qual cosa, el transport 
de les estructures pintades fins a CAMETSA seria efectuat per la pròpia empresa. 
Unipinta, S.L. es troba ubicada l’Avinguda Arraona, nº15, del Polígon Industrial Can 
Salvatella, de Barberà del Vallès. 
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4 Distribució en planta de la nau industrial 
En el present apartat d’aquesta memòria s’obté la distribució en planta que es 
considera més adequada per a l’activitat industrial que es portarà a terme al complex 
industrial de CAMETSA. 
Per obtenir aquesta distribució en planta s’utilitza un mètode basat en el mètode 
general conegut com Systematic Layout Planning (SLP). 
Primerament es defineixen els elements directes i auxiliars del sistema productiu. A 
continuació es realitza una taula relacional d’activitats i es plasma aquesta informació 
en un diagrama relacional d’activitats i en un diagrama relacional d’espais. 
A partir d’aquest últim diagrama, s’obtenen diverses alternatives de distribució en 
planta. Finalment, s’avaluen aquestes alternatives mitjançat un sistema de factors 
ponderats, per tal de seleccionar l’opció més adequada. 
 
4.1 Elements directes del sistema productiu 
Els elements directes del sistema de producció són tots aquells que intervenen 
directament en el procés de fabricació portat a terme a la planta.  
En aquest cas els elements directes són: la maquinària, els materials necessaris i els 
operaris. 
Es diferencien tres zones principals de producció:  
1. Zona de fabricació de components 
2. Zona de soldadura 
3. Zona de muntatge i embalatge 
També caldrà disposar en l’interior de la zona de producció, d’una petita sala per a 
l’encarregat de torn, on aquest podrà efectuar les tasques de gestió del torn de treball. 
La superfície mínimes per aquesta sala és de 12 m2. 
La zona de fabricació de components a de proporcionar l’espai necessari per poder 
realitzar totes les operacions necessàries per fabricar els components de les 
estructures d’acer de les cadires (operació de tall, desbarbat, corbat, premsat i 
mecanitzat). 
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A la zona de soldadura hi ha d’haver espai suficient per a realitzar les operacions de 
soldadura amb els dos equips de soldadura MIG per formar les estructures de les 
cadires. 
A la zona de muntatge i embalatge s’ha proporcionar l’espai necessari per efectuar les 
operacions manuals del muntatge final de la cadira i per a la utilització de l’embaladora 
semiautomàtica per embalar els palets d’estructures d’acer i de cadires finalitzades. 
Cal tenir present un espai per als elements de manutenció per productes intermedis, 
com poden ser les caixes que hi ha després de cada operació o per als palets amb 
matèries primeres col·locats davant d’alguna estació de treball. 
Pel que fa a l’espai per al transport dels productes intermedis a l’interior de cada zona 
de producció i per al desplaçament dels propis operaris, es consideren 45 m2 per a la 
zona de fabricació de components i 45 m2 per a la zona de muntatge i embalatge. Per 
aquesta funció es consideren 25 m2 per a la zona de soldadura. 
A l’Annex A - Fitxes de Màquina d’aquest projecte, s’han agrupat les fitxes de 
màquina de la maquinària que s’ha seleccionat per ser utilitzada en el procés productiu. 
En aquest annex es poden trobar les necessitats de superfície requerides per cada 
màquina o equip i pels operaris que les han d’utilitzar. 
A les taules T - 4.1 - 4.3 es resumeixen les necessitats d’espai de les tres zones de 
producció. Com es pot veure en aquestes taules, es determina que són necessaris 
com a mínim 100 m2 per a la zona de fabricació de components, 60 m2 per a la zona 
de soldadura i 80 m2 per a la zona de muntatge i embalatge. 
1. ZONA DE FABRICACIÓ  DE COMPONENTS 
Maquinària Quantitat 
Superfície 
d’ús 
exclusiu/ 
element (m
2
) 
Superfície d’ús exclusiu 
total (m
2
) 
Serra de cinta semiautomàtica 3 4,07 12,21 
Desbarbadora de tubs 1 2,89 2,89 
Corbadora CNC 2 6,80 13,60 
Premsa mecànica 1 1,55 1,55 
Trepant de columna 1 1,09 1,09 
Caixes productes intermedis 10 1 10,00 
Desplaçaments i transport 45,00 
Superfície total mínima (m
2
) 86,34 
Superfície total mínima seleccionada (m
2
) 100,00 
T – 4.1. Superfícies necessàries per a la zona de fabricació. 
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4.2 Elements auxiliars del sistema productiu 
Els elements auxiliars del sistema de producció són aquells elements que no 
intervenen directament en el procés industrial de fabricació, però és necessari disposar 
d’aquests, ja que sense ells no es podria desenvolupar correctament el procés, o bé 
les condicions d’execució no serien les adequades per als treballadors.  
2. ZONA SOLDADURA 
Maquinària Quantitat 
Superfície 
d’ús 
exclusiu/ 
element (m
2
) 
Superfície d’ús exclusiu 
total (m
2
) 
Equip soldadura mig 2 5,51 11,02 
Caixes productes intermedis 6 1 6,00 
Palets estructures 2 0,96 1,92 
Desplaçaments i transport - - 35,00 
Superfície total mínima (m
2
) 53,94 
Superfície total seleccionada (m
2
) 60,00 
T – 4.2. Superfícies necessàries per a la zona de soldadura. 
    
 
3. ZONA MUNTATGE I EMBALATGE 
Maquinària Quantitat 
Superfície 
d’ús 
exclusiu/ 
element (m
2
) 
Superfície d’ús exclusiu 
total (m
2
) 
Estació de muntatge 
manual 
1 9,00 9,00 
Embaladora 
semiautomàtica 
1 13,20 13,20 
Palets estructures 2 0,96 1,92 
Palets cadires per 
embalar 
2 0,96 1,92 
Caixa respatllers/bases 
polipropilè 
2 1,00 2,00 
Desplaçaments i transport 45,00 
Superfície total mínima (m
2
) 73,04 
Superfície total seleccionada (m
2
) 80,00 
T –4.3. Superfícies necessàries per a la zona de muntatge. 
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Aquests elements auxiliars es poden agrupar en dos grups: els serveis generals de 
fabricació i els serveis per al personal. 
Els serveis generals de fabricació donen un suport directe al procés de fabricació 
principal. S’inclouen en aquests serveis les unitats de producció o transformació 
d'energia, de vapor, d'aigua pel procés, d'aire comprimit, etc. Les oficines, els 
magatzems, els laboratoris i els tallers auxiliars també formen part dels serveis 
generals de fabricació. 
Pel que fa als serveis per al personal, són tots aquells que satisfan les necessitats 
fisiològiques i de confort dels treballadors, complint totes les estipulacions de les 
normatives vigents. Així doncs, en aquests serveis s'inclouen els menjadors, els 
serveis d'higiene, els serveis mèdics, els serveis recreatius, els aparcaments, etc. 
4.2.1 Serveis generals de fabricació 
1) Electricitat 
L’empresa contractarà l’energia elèctrica en Baixa Tensió Trifàsica (3x380/230V 50Hz) 
directament a la companyia elèctrica, ja que no és necessari un subministrament de 
MT per als equips i maquinària utilitzats al complex industrial. A més a més, hi ha 
l’avantatge de que en tractar-se de BT, l'estació transformadora (instal·lació i 
manteniment) corre a càrrec de l'empresa subministradora del servei. 
2) Aire comprimit 
Una instal·lació d’aire comprimit subministrarà aire comprimit a la premsa mecànica 
(8,8 l aire/h), necessari per al funcionament d’aquesta,  i també a les zones de treball 
de les serres semiautomàtiques i del trepant de columna, on s’utilitzarà per netejar els 
equips de l’encenall d’acer generat. 
3) Oficines 
El personal total que treballarà a les zona d’oficines, tal com s’ha determinat 
anteriorment, és de 11 persones.  
Disposaran de despatxos individuals el president, el director de fàbrica, l’enginyer de 
qualitat i medi ambient i el comercial. És a dir, caldrà disposar com a mínim de 4 
despatxos individuals. El despatx del president tindrà una superfície mínima de 12 m2, 
mentre que els altres despatxos seran com a mínim de 9 m2. 
La resta de treballadors de les oficines (7 treballadors) disposaran de les seves zones 
de treball en una sala conjunta. Es preveu una superfície de 6 m2 per treballador. La 
superfície mínima de la sala conjunta serà de 42 m2. 
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La recepció es trobarà a l’entrada de les oficines i la superfície mínima serà de 10 m2. 
Els despatxos han d’estar separats de la sala conjunta, de tal manera que des de la 
recepció es pugui accedir als despatxos o bé a la sala conjunta. Això permet que els 
clients o visites no hagin de passar per la sala conjunta i puguin accedir directament 
als despatxos individuals des de la recepció.  
Hi haurà una sala de reunions per a reunions internes i una sala per a reunions amb 
clients. La superfície mínima d’aquestes serà de 15 m2. 
També es disposarà d’una sala que s’usarà com arxiu de l’empresa i de magatzem per 
material d’oficina, que tindrà una superfície mínima de 15 m2. 
Pel que fa a l’espai dedicat a passadissos, tancaments o possibles ampliacions, es fa 
una estimació de com a mínim 40 m2. 
A la zona d’oficines es disposarà d’un menjador i de serveis d’higiene exclusius per als 
treballadors de les oficines. Les característiques d’aquests són tractades a l’apartat 
següent de serveis al personal. 
Així doncs, sense tenir en compte els serveis al personal, les oficines hauran de tenir 
una superfície mínima de 170 m2. 
Element Superfície (m
2
) 
Despatx president 12 
Despatxos varis (3) 27 
Sala conjunta 42 
Sales reunions (2) 30 
Arxiu 15 
Passadissos 40 
Superfície total mínima oficines*  166 ≈ 170 
*Sense considerar els serveis als treballadors. 
T-4.4. Resum de les necessitats d’espai de les oficines. 
 
4) Magatzems 
Hi hauran dos magatzems: un per a les matèries primeres (magatzem d’entrada) i un 
altre per als productes acabats o semiacabats (magatzem de sortida). 
Es convenient que els dos magatzems estiguin adjacents, per tal de facilitar les 
operacions de manutenció, que són realitzades pel mateix personal i utilitzant els 
mateixos equips (toro mecànic). 
ESTUDI D'IMPLANTACIÓ D'UNA INDÚSTRIA 
DEDICADA A LA FABRICACIÓ DE CADIRES MULTIÚS 
- MEMÒRIA - 
42 
 
Es disposarà d’una petita sala amb mostrador, on es realitzaran els tràmits bàsics de 
logística i de gestió del magatzem, com per exemple: entrega d’albarans als 
transportistes, donada d’alta de matèries primeres al sistema informàtic, etc. Aquesta 
sala tindrà una superfície de 9 m2. 
 Magatzem d’entrada 
Aquest magatzem a de donar cabuda a les matèries primeres que apareixen en la 
taula següent: 
Element 
Quantitat/ 
Setmana 
Quantitat 
màx. en 
magatzem 
prevista 
Superfície 
ocupada/ 
element (m
2
) 
Feix de tubs de secció oval (250uts.) 10 5 1,875 
Feix de tubs de secció circular 
(300uts.) 
3 2 1,57 
Palet amb caixa de bases PP 
(400uts.) 
4 2 0,96* 
Palet amb caixa de respatllers PP 
(400uts.) 
4 2 0,96* 
Palet amb estructures de cadires 
pintades 
100 30 0,96* 
Prestatgeria metàl·lica  FIXA FIXA 1,12 
*Superfície ocupada per un palet de tipus europeu (1.200 x 800 mm) 
T – 4.5. Matèries primeres al magatzem d’entrada. 
 
És preveu que la quantitat màxima que hi pot haver al magatzem d’entrada de feixos 
de tubs i palets de bases/respatllers sigui la meitat de la demanda setmanal d’aquests. 
Pel que fa a la quantitat de palets d’estructures pintades es considera que la quantitat 
màxima que hi pot haver al magatzem d’entrada sigui d’un 30% de la demanda 
setmanal. 
En quan a l’amplada dels feixos de tubs, com a referència es considera que aquesta 
pot estar al voltant del 25% de la longitud del tub en el cas dels tubs de secció circular i 
del 30% en els cas dels tubs de secció oval. 
Els feixos de tubs de secció oval s’emmagatzemaran tal i com es representa a la figura 
FIG - 4.1, és a dir, es podran col·locar dos feixos a sobre de tres feixos, amb la qual 
cosa s’aconsegueix un estalvi important d’espai. 
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Així doncs les necessitats de superfícies pels tubs de secció oval són: 
 5 feixos de tubs de secció oval: 2,5 m x 2,5 m = 6,25 m2 
En el cas dels feixos de tubs de secció circular, donat que la previsió de quantitat 
màxima que hi pot haver al magatzem no és superior a 2 feixos, en principi 
s’emmagatzemaran un al costat de l’altre. Per tant  seran necessaris: 
 2 feixos de tubs de secció circular: 2 x 1,57 m2 = 3,14 m2 
De totes maneres, si per qualsevol motiu hi arriba a haver-hi més quantitat de feixos 
de tubs de secció circular, aquests també es poden emmagatzemar com els tubs de 
secció oval. 
Tenint en compte aquestes superfícies necessàries per a l’emmagatzematge dels 
feixos de tubs, i suposant un espai per a la manipulació d’aquests, es decideix 
disposar d’una superfície de 15 m2 per l’emmagatzematge de tubs. 
Per als palets amb caixes de respatllers i bases de polipropilè, tenint present que el 
nombre màxim d’aquests elements en estoc al magatzem es de 2 unitats de cadascun, 
es requereix una superfície de 4 m2. Per a la manipulació i transport d’aquets elements 
amb toro mecànic es consideren 20 m2. Llavors, l’espai total necessari en el magatzem 
d’entrada per l’emmagatzematge dels respatllers i bases de polipropilè és de 24 m2. 
Els palets amb estructures d’acer pintades s’emmagatzemaran en dues prestatgeries 
per a càrregues pesades i palets europeus (1200x800 mm). S’ha seleccionat un model 
de prestatgeria del fabricant BITO. El model té unes dimensions de 5,67x3,2x1,20 m 
(base x alçada x profunditat), amb la qual cosa ocupa una superfície de 6,81 m2. La 
prestatgeria té capacitat per a palets de fins a 600 Kg i disposa de tres nivells, amb 
capacitat d’emmagatzematge de 6 palets a cadascun, amb la qual cosa es poden 
emmagatzemar 18 palets per prestatgeria.  
Amb les dues prestatgeries, en total es poden emmagatzemar 36 palets, quantitat 
suficient, tenint en compte que l’estoc màxim de palets d’estructures pintades que hi 
pot arribar a haver en el magatzem d’entrada és de 30 palets, però d’aquesta manera 
es tenen en compte possibles necessitats futures o variacions en la demanda.  
FIG – 4.1. Els feixos de tubs de secció oval 
s’emmagatzemaran com es representa en la imatge. 
Dos feixos col·locats transversalment sobre tres 
altres feixos. 
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Respecte a la superfície necessària, la prestatgeria ocupa una superfície de 6,81m2 
però, a més a més, cal tenir en compte que per la manipulació dels palets amb el toro 
mecànic, és necessària una distància mínima lliure davant de la prestatgeria de 3,60 m. 
Així doncs, la superfície necessària per a la manipulació amb toro mecànic és de 
5,67m x 3,60 m (20,41m2). Per tant, són necessaris uns 27,22 m2 per prestatgeria.  
Tenint en compte que s’utilitzen dues prestatgeries, l’espai necessari per a 
l’emmagatzematge de les estructures d’acer pintades és de 55 m2.  
Al magatzem d’entrada també es disposarà d’una prestatgeria metàl·lica de 
dimensions 1600x2000x800 mm per emmagatzemar altres matèries primeres de 
menys volum, com són les bobines de fil d’acer pels equips de soldadura MIG, o 
elements utilitzats en la zona de muntatge i embalatge com taps de polipropilè, cargols 
i rotllos de film transparent d’embalar. La superfície necessària estimada per aquesta 
prestatgeria, tenint present un espai per accedir als elements d’aquesta, és de 2,5 m2. 
Es contemplen 50 m2 d’espai extra per al transport de les matèries amb els equips de 
manutenció i per al desplaçament dels treballadors. 
Així doncs, tal i com es resumeix a la taula T - 4.6, el magatzem d’entrada ha de tenir 
una superfície mínima de 147 m2.  
Element Superfície (m
2
) 
Tubs d’acer 15 
Respatllers i bases de polipropilè 24 
Prestatgeries palets estructures pintades 55 
Prestatgeria elements varis 2,5 
Transport matèries primeres i desplaçaments 50 
Superfície total mínima magatzem d'entrada 146,5 ≈ 147 
T - 4.6. Resum de les necessitats d’espai del magatzem d’entrada. 
 
Pel que fa al pont grua, aquest serà utilitzat per a la descàrrega dels grups de tubs 
dels camions dels proveïdors i per al transport d’aquests des del magatzem d’entrada 
a les serres semiautomàtiques de la zona de producció. Per tant, és necessari que el 
magatzem d’entrada, o almenys una zona d’aquest, estigui adjacent a la zona de 
producció on es troben les serres semiautomàtiques.  
El tipus de pont grua que es considera més adequat per la utilització descrita, és un 
pont grua lleuger suspès. Aquest tipus de sistema de pont grua disposa d’un conjunt 
format per dos perfils d’acer (carrils) units per un altre perfil (pont) que es desplaça 
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pels carrils. La peculiaritat d’aquest sistema radica en que el conjunt de perfils 
metàl·lics (carrils i pont) no està subjectat a cap part de l’edifici (pilars o jàsseres), sinó 
que està suspès d’una estructura de bigues metàl·liques construïda per a tal funció. En 
alguns casos el pont està constituït per dos bigues o perfils d’acer. 
Aquest tipus de ponts grua solen tenir una capacitat màxima de 2.000 Kg, i són molt 
adequats per a estacions de treball que requereixen manipulació de càrregues, per a 
tallers o petites indústries i per a magatzems que no requereixen la manipulació de 
càrregues molt pesades. En el cas de CAMETSA, la càrrega màxima que es preveu 
manipular amb el pont grua lleuger és la formada per els feixos de tubs secció oval, 
que tenen un pes de 556,25 Kg, amb la qual cosa es considera molt adequat l’ús d’un 
pont grua lleuger. 
El fabricant ABUS ofereix una àmplia gamma de solucions per aquest tipus de ponts 
grua. 
 
 
 
 Magatzem de sortida 
En aquest magatzem cal disposar d’espai per: 
- els palets amb estructures d’acer i 
- els palets de les cadires finalitzades.  
Tenint present que es produeixen 100 palets d’estructures d’acer/ setmana i que les 
estructures d’acer s’envien diàriament al proveïdor del servei de pintura, l’estoc teòric 
màxim que hi pot haver al magatzem és de 20 palets d’estructures (10 palets per torn).  
De totes maneres, per tenir en compte possibles variacions en la demanda, i com a 
conseqüència en la producció, es considera que la quantitat màxima d’estructures que 
FIG - 4.2. Esquema de sistema de pont grua lleuger 
suspès amb dos perfils de pont del fabricant ABUS. 
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hi pot haver al magatzem de sortida sigui del 30% de la producció setmanal. És a dir, 
s’ha de disposar d’espai per emmagatzemar 30 palets d’estructures.  
Així doncs, per l’emmagatzematge de les estructures és decideix utilitzar dues 
prestatgeries per a palets iguals que la del magatzem d’entrada, amb la qual cosa 
seran necessaris 55 m2. 
Pel que fa a les cadires finalitzades, la producció setmanal d’aquestes és de 100 
palets per setmana i es preveu que hi pugui haver un estoc màxim de 40 palets (40% 
de la producció setmanal de cadires). Per l’emmagatzematge d’aquestes s’utilitzaran 
tres prestatgeries també del fabricant BITO, però amb característiques diferents de la 
del magatzem d’entrada. En aquest cas, el model de prestatgeria seleccionat té unes 
dimensions de 3,78x4,00x1,20 m (base x alçada x profunditat), amb la qual cosa 
ocupa una superfície de 4,54 m2. La prestatgeria té capacitat per a palets de fins a 600 
Kg i disposa de quatre nivells, amb capacitat d’emmagatzematge de 4 palets a 
cadascun, amb la qual cosa es poden emmagatzemar 16 palets per prestatgeria. 
Llavors si es té en compte un espai davant de la prestatgeria de 3,78x3,60m (13,61m2) 
per a la manipulació dels palets amb toro mecànic, la superfície total per prestatgeria 
necessària és de 18,15 m2. 
Així doncs, en total es disposarà de capacitat per emmagatzemar 48 palets amb 
cadires finalitzades i són necessaris 54,5 m2 per l’emmagatzematge de les cadires 
finalitzades. 
Es contemplen 40 m2 d’espai extra per al transport de les matèries amb els equips de 
manutenció i per al desplaçament dels treballadors. 
Per tant, tal i com es resumeix a la taula T - 4.7, la superfície total mínima del 
magatzem de sortida és de 150 m2. 
Element Superfície (m
2
) 
Prestatgeries per a palets amb estructures 55 
Prestatgeries per a palets amb cadires finalitzades 54,5 
Transport matèries primeres i desplaçaments 40 
Superfície total mínima magatzem sortida 149,5 ≈ 150 
T - 4.7. Resum de les necessitats d’espai del magatzem des sortida. 
 
Cal tenir present que aquest magatzem haurà d’estar el més proper possible a la zona 
de muntatge, ja que és on s’embalen els palets amb estructures i els palets amb 
cadires finalitzades. 
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5) Control de Qualitat 
La zona on es realitzen els controls de qualitat (dels components de l’estructura i de 
la soldadura de l’estructura) ha de tenir una superfície de 25 m2 i ha d’estar propera a 
la zona de fabricació de components i a la zona de soldadura. 
Pel que fa a la zona de defectuós, on s’emmagatzemen temporalment els 
components defectuosos, necessita un espai de 15 m2 i ha d’estar situada propera al 
magatzem de sortida i també a la zona on es fan els controls de qualitat. 
 
4.2.2 Serveis per al personal 
1) Menjadors 
Es disposarà de dos menjadors, un per al personal de fàbrica i un altre per al personal 
d’oficines.  
El menjador per al personal de fàbrica disposarà d’una nevera, un microones, una 
pica, quatre taules amb cadires, i vàries màquines expenedores de cafès, begudes i 
menjar. Aquest menjador serà utilitzat pels treballadors de fàbrica principalment en el 
temps de descans (per esmorzar), ja que en tractar-se de torns de 8 hores seguits, no 
és necessari que els treballadors dinin a l’empresa. La superfície total mínima 
estimada per aquest menjador serà de 25 m2. 
El menjador per al personal d’oficines estarà situat a la zona d’oficines, però 
separat de la zona de despatxos. Aquest menjador sí que està pensat per a que els 
treballadors d’oficines, que fan jornada partida, puguin dinar-hi. Es disposarà d’una 
nevera, un microones, una pica, una màquina de cafè de càpsules i dues taules amb 
cadires. La superfície total mínima d’aquest menjador serà de 14 m2. 
2) Serveis d’higiene 
 
 Vestuaris 
Hi haurà dos vestuaris per als treballadors de fàbrica: el vestuari per a homes i el 
vestuari per a dones. 
Aquests vestuaris estaran situats propers a l’entrada que utilitzaran els treballadors de 
fàbrica per accedir a la planta i fixar a l’inici del torn de treball. Cada vestuari disposarà 
de:  
- 15 armariets, ja que els treballadors de fàbrica han de dur, entre d’altres, botes 
especials amb puntera de ferro i roba especial de fàbrica. 
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FIG – 4.3. Tipus de distribució 
seleccionada per a les places 
d’aparcament. 
 
- 2 rentamans 
- 3 vàters. 
- 3 dutxes.  
Cada vestuari requereix una superfície mínima de 28 m2, els que comporta un espai 
total de 56 m2 pels vestuaris. 
 Lavabos 
Es disposaran de lavabos per al personal d’oficines i per al personal de fàbrica. 
A les oficines es disposarà de serveis diferenciats per a homes i dones. Com a mínim 
s’ha de disposar de 4 vàters i 2 rentamans a cadascun. En total es contempla una 
superfície total mínima de 25 m2 per als lavabos d’oficines. 
El personal de fàbrica també disposarà de serveis diferenciats per a dones i homes. 
Com a mínim es disposarà de 4 vàters i 3 rentamans per a cadascun. Per al lavabos 
de fàbrica es preveu que en total seran necessaris com a mínim 35 m2. 
3) Infermeria 
Es disposarà d’una petita sala, situada propera als vestuaris, amb farmacioles per a 
primers auxilis. L’espai previst per aquesta sala és de 15 m2. 
4) Aparcaments 
Es disposarà d’un aparcament per als 
treballadors de l’empresa, i d’una zona 
d’aparcament per a visites.  
Es preveu la realització de 35 places per als 
treballadors de l’empresa i 8 places per a visites. 
Aquestes places d’aparcament tindran unes 
dimensions de 2,50x5,00 m i es distribuiran tal i 
com es mostra a figura FIG - 4.3 (90º en 
perpendicular), tot i que el nombre de files pot ser 
superior a dos. Amb aquesta distribució 
d’estacionament la superfície necessària per 
plaça és de 19,4 m2, amb la qual cosa, la 
superfície  necessària per aquestes places és de 
834,2 m2.  
També es disposarà de 4 places per a persones amb mobilitat reduïda. Aquestes 
places tindran unes dimensions mínimes de 3,30x5,00 m i es distribuiran de la mateixa 
manera que la resta de places. La superfície necessària prevista per cadascuna 
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d’aquestes places és de 22,6 m2, amb la qual cosa aquestes places ocuparan un espai 
de 90,4 m2. 
Així doncs, la superfície total mínima prevista per a l’aparcament del complex 
industrial és de 925 m2.   
 
4.3 Taula relacional d'activitats 
La taula relacional d’activitats mostra les necessitats de proximitat física entre les 
diferents activitats que es realitzen en el complex industrial. La taula T - 4.8 mostra els 
diferents tipus de relació de proximitat que es consideren entre les activitats i els 
possibles motius que justifiquen el tipus de proximitat. 
Codi Tipus de relació Codi Motiu 
A Proximitat absolutament important 1 Utilització d’equips comuns 
E Proximitat especialment important 2 Utilització del mateix personal 
I Proximitat important 3 Treballs similars 
O Proximitat ordinària 4 
Sorolls, vibracions, fums, olors 
(molèsties) 
U Proximitat sense importància 5 Recorregut de materials  
X Proximitat no aconsellable 6 Recorregut del personal 
 
7 Control de qualitat 
8 Inspecció, control o supervisió 
T - 4.8. Tipus de relació de proximitat d’activitats. 
 
A continuació és mostra la taula relacional amb totes les activitats (o zones) que cal 
considerar alhora de fer la distribució en planta de l’edifici industrial. 
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FABRICACIÓ
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4.4 Diagrama relacional d'activitats 
En aquest apartat es mostra el diagrama relacional d’activitats, el qual mostra de forma 
gràfica la informació de la taula relacional d’activitats i, a més a més, permet obtenir un 
punt de partida per al disseny de la distribució en planta de la nau industrial.  
D - 4.1. Taula relacional d’activitats. 
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A la taula T - 4.9 es mostra el tipus de d’unió gràfica entre les activitats que s’ha 
utilitzat per a cada tipus de relació de proximitat. 
Codi Tipus de relació Tipus unió gràfica 
A Proximitat absolutament important 4 línies 
E Proximitat especialment important 3 línies 
I Proximitat important 2 línies 
O Proximitat ordinària 1 línia 
U Proximitat sense importància (sense unió) 
X Proximitat no aconsellable Línia en zig-zag 
T - 4.9. Tipus d’unió gràfica per a cada relació de proximitat entre activitats. 
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D - 4.2. Primera iteració del diagrama 
relacional d’activitats. 
 
D - 4.3. Segona iteració del diagrama 
relacional d’activitats. 
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La segona iteració es considera com a iteració final del diagrama relacional d’activitats. 
En aquesta iteració cal destacar que apareixen dues zones “14”, corresponents als 
lavabos de fàbrica. En cas de que al disseny final de la distribució en planta es 
decideixi per aquesta opció, això no comportaria modificar la superfície destinada a 
aquesta zona, sinó que es podrien realitzar dos lavabos però de la meitat de superfície 
cadascun. 
 
4.5 Diagrama relacional d’espais 
En aquest apartat es substitueixen els cercles del diagrama relacional d’activitats final 
per una representació proporcional de les superfícies mínimes establertes per a cada 
zona o activitat. A la taula T - 4.10 s’especifiquen les necessitats de superfície de cada 
zona. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Activitat - Zona Superfície (m
2
) 
1. Zona de fabricació components 100 
2. Zona de soldadura 60 
3. Zona muntatge i embalatge 80 
4. Sala cap de torn 12 
5. Zona controls de qualitat 25 
6. Zona de defectuós 15 
7. Magatzem d’entrada 147 
8. Magatzem de sortida 150 
9. Sala de logística 9 
10. Oficines 170 
11.Menjador oficines 14 
12. Menjador de fàbrica 25 
13. Lavabos oficines 25 
14. Lavabos fàbrica 35 
15. Vestuaris 56 
16. Infermeria 15 
T - 4.10. Activitats - Zones i superfícies mínimes necessàries. 
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D - 4.4. Diagrama relacional d’espais. 
 
 
 
 
4.6 Alternatives de distribució en planta 
A continuació es proposen tres alternatives de distribució en planta per a la nau 
industrial que utilitzarà CAMETSA per portar a terme la seva activitat industrial. 
A la representació gràfica de cada alternativa es mostra: 
 La distribució en planta amb les diferents zones numerades, i les cotes 
principals. 
 La implantació de la maquinària i del diferents elements de manutenció (caixes 
i palets) necessaris en les zones de producció i magatzems. 
 Les entrades i sortides dels productes i el recorregut general dels materials al 
llarg de la planta, tant per al cas del procés de fabricació de les estructures 
d’acer, com per al procés de muntatge de les cadires. 
 Els accessos a planta dels treballadors de fàbrica i d’oficines. 
 Les zones per desplaçaments amb equips de manutenció (toro mecànic) i les 
zones per als desplaçaments dels treballadors a l’interior de fàbrica.  
6
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A més a més, per a cada alternativa es comenten els avantatges i inconvenients que 
comporta cadascuna. 
Al final d’aquest apartat també es mostra una taula comparativa (T - 4.11) amb les 
superfícies de cada proposta i les superfícies mínimes definides anteriorment.  
Cal dir que en totes les alternatives s’ha considerat que a la zona d’oficines hi haurà 
una planta baixa i un primer pis. Per aquest motiu la superfície necessària per aquesta 
zona es redueix a la meitat. 
Respecte a les zones per desplaçaments amb toro mecànic, cal aclarir que en els 
magatzems no hi ha limitació d’aquesta, i per tant, aquestes zones no s’han 
representat en els magatzems. 
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4.6.1 Alternativa 1 
6
11
87
9
14
15 12
16
5
4
3
10
13
1
2
3
7
,7
0
39,70
1
4
,0
0
29,70
10,00
Zona exclusiva per desplçaments amb toro mecànic
Zona per desplaçaments dels treballadors
Zona extra possibles ampliacions
Accés personal 
fàbrica
Accés 
personal 
oficines
Entrada
matèries primeres
Sortida
productes
Accés 
d’oficines a 
fàbrica
 
 
 
 
 
 
ESTUDI D'IMPLANTACIÓ D'UNA INDÚSTRIA 
DEDICADA A LA FABRICACIÓ DE CADIRES MULTIÚS 
- MEMÒRIA - 
56 
 
Avantatges 
 L’entrada de matèries primeres i la sortida de productes es fan per la mateixa 
façana de l’edifici. 
 Es respecten les proximitats bàsiques, com per exemple, entre la zona de 
fabricació (1) i el magatzem d’entrada (7), els quals han de compartir un pont 
grua, o entre la zona d’embalatge (3) i el magatzem de sortida (8). 
 Estan diferenciats els accessos a fàbrica i a oficines dels treballadors. A més a 
més, a l’accés dels treballadors de fàbrica hi ha els vestuaris (15), per on han 
de passar els treballadors al principi i al final de cada jornada laboral. 
 Es disposa d’un espai extra, que pot ser utilitzat en futures ampliacions o 
canvis del procés productiu. 
 La zona de defectuós (6) es troba molt propera al magatzem de sortida. 
 
Inconvenients 
 La zona de muntatge i embalatge (3) no està en contacte directe amb el 
magatzem d’entrada. Per tant s’augmenta el cost del transport de les 
estructures pintades i de les bases/respatllers de polipropilè cap a la zona de 
muntatge.  
 Els lavabos de fàbrica (14) estan bastant allunyats de la zona de fabricació de 
components (1) i del magatzem d’entrada (7). 
 La sala del cap de torn (4) està molt allunyada de la zona de fabricació de 
components (1). 
 L’espai per al desplaçament amb toro mecànic al llarg de la zona productiva és 
bastant limitat. 
 En el cas de la fabricació de les estructures d’acer, el material segueix un 
recorregut similar a una “W” al llarg del procés de fabricació. Això fa que els 
desplaçaments al llarg del procés siguin majors que si es tractés d’un 
recorregut en “U” o lineal. En quan al material del procés de muntatge, aquest 
segueix un recorregut irregular que no s’assimila a cap lletra o forma 
geomètrica.  
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4.6.2 Alternativa 2 
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Avantatges 
 L’entrada de matèries primeres i la sortida de productes també es fan per la 
mateixa façana de l’edifici. 
 Com en l’alternativa 1, es respecten les proximitats bàsiques, com per exemple, 
entre la zona de fabricació de components (1) i el magatzem d’entrada (7). A 
més a més, en aquesta alternativa, la zona de muntatge i embalatge (3) està 
en contacte amb el magatzem d’entrada (7) i el magatzem de sortida (8). 
 Els accessos a fàbrica i a oficines dels treballadors també estan diferenciats i 
s’ha tingut en compte la ubicació dels vestuaris (15). 
 La sala del cap de torn (4) està ubicada entre les tres zones de producció. 
 El recorregut general del material segueix un recorregut en “U” al llarg del 
procés de fabricació, tant en la fabricació de les estructures d’acer com en el 
muntatge de les cadires. 
 També es disposa d’un espai extra, que pot ser utilitzat en futures ampliacions 
o canvis del procés productiu. 
 
Inconvenients 
 La zona de defectuós (6) està molt allunyada del magatzem de sortida. 
 La zona de controls de qualitat (5) no està gaire propera a la zona de soldadura 
(2). 
 Els lavabos de fàbrica (14) també estan bastant allunyats de la zona de 
fabricació de components (1) i del magatzem d’entrada (7). 
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4.6.3 Alternativa 3 
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Avantatges 
 Com en les alternatives anteriors, l’entrada de matèries primeres i la sortida de 
productes també es fan per la mateixa façana de l’edifici. 
 La zona per als desplaçaments amb toro mecànic al llarg de la zona de 
producció és major i existeix més llibertat de moviments que en les alternatives 
anteriors. 
 La zona de controls de qualitat (5) està molt propera a la zona de fabricació de 
components (1) i la de soldadura (2). Per tant, es faciliten els controls de 
qualitat que s’han d’efectuar sobre els productes produïts en aquestes zones.  
 Com en l’alternativa 2 es respecten les proximitats entre la zona de fabricació 
(1) i el magatzem d’entrada (7) i entre la zona de muntatge i embalatge (3) i els 
magatzems d’entrada (7) i sortida (8). 
 Els accessos a fàbrica i a oficines dels treballadors també estan diferenciats, 
però són en una mateixa façana. També s’ha ubicat els vestuaris (15) propers 
a l’accés a fàbrica dels treballadors. 
 La sala del cap de torn (4) està ubicada molt propera a la zona de fabricació de 
components (1) i a la zona de soldadura (2), les dues zones més crítiques del 
procés de fabricació. 
 El material també segueix un recorregut en “U” al llarg del procés de fabricació, 
tant en la fabricació de les estructures d’acer, com en el muntatge de les 
cadires, però en aquest cas en sentit contrari al de l’alternativa anterior.  
 Com en les altres alternatives, també es disposa d’un espai extra. En aquest 
cas però, es disposa de dos espais extra, un situat en la zona productiva i un 
altre al costat del menjador de fàbrica (12), el qual podria ser utilitzat per algun 
tipus de servei per als treballadors. 
 La zona defectuós (6) està bastant propera al magatzem de sortida. 
 Els lavabos de fàbrica (14) estan situats propers a la zona de fabricació de 
components (1), on treballen un major nombre de treballadors de fàbrica. 
També estan situats propers als vestuaris (15), la qual cosa pot facilitar la 
projecció i execució de les instal·lacions d’aigua freda, d’ACS, d'evacuació i 
sanejament. 
 
Inconvenients 
 L’inconvenient principal d’aquesta alternativa és que, tal i com es pot 
comprovar a la taula T - 4.11, consta de més superfície projectada que la resta 
d’alternatives. Així doncs, la necessitat d’una parcel·la major, podria comportar 
un cost superior pel que fa a l’adquisició del terreny. 
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Activitat – Zona 
Superfície (m
2
) 
Mínima Alternativa 1 Alternativa 2 Alternativa3 
1. Zona de fabricació components 100 117,25 125,25 129,26 
2. Zona de soldadura 60 69,65 91,98 78,00 
3. Zona muntatge i embalatge 80 80,28 102,26 108,00 
4. Sala cap de torn 12 17,50 16,00 14,40 
5. Zona controls de qualitat 25 28,06 39,75 30,00 
6. Zona de defectuós 15 15,18 22,80 18,00 
7. Magatzem d’entrada 147 181,50 159,00 181,80 
8. Magatzem de sortida 150 243,00 184,36 162,60 
9. Sala de logística 9 9,00 9,00 9,00 
10. Oficines 170 90,00* 90,00* 100,00** 
11.Menjador oficines 14 17,50 17,50 20,00 
12. Menjador de fàbrica 25 30,00 32,00 30,00 
13. Lavabos oficines 25 32,50 32,50 30,00 
14. Lavabos fàbrica 35 35,00 40,00 36,00 
15. Vestuaris 56 57,50 60,00 60,00 
16. Infermeria 15 15,00 16,50 24,00 
Zona desplaçaments toro mecànic 
per producció 
- 50,52 65,16 97,70 
Zona desplaçaments treballadors - 116,75 109,48 190,33 
Espai lliure extra - 53,50 40,00 50,30 
SUPERFÍCIE TOTAL SOBRE PLANTA  (m
2
) 1259,69 1253,54 1369,39 
* Se suposa una planta baixa  de 90 i un primer pis  de 140 m
2
 (230 m
2
 en total). 
 ** Se suposa una planta baixa de 100 m
2
 i un primer pis de 150 m
2
 (250 m
2
 en total). 
T - 4.11. Superfícies de les de cada alternativa de distribució en planta . 
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4.7 Avaluació i selecció de la distribució en planta 
En aquest apartat es procedeix a la selecció de l’alternativa de distribució en planta 
més acceptable per a l’edifici industrial de CAMETSA. 
Per realitzar la selecció, a més a més de tenir en compte els avantatges i 
inconvenients de cada proposta, es realitza un mètode per factors ponderats com es 
descriu a continuació.  
Es defineixen uns paràmetres o factors per a la selecció de l’opció més acceptable de 
les proposades i s’atorga un pes percentual a cadascun d’aquests. Aleshores, per a 
cada alternativa, s’avalua numèricament de 1 a 4 com es compleixen paràmetres.  Per 
obtenir el valor d’avaluació final de cada alternativa es realitza la suma dels productes 
entre cada valor numèric i el seu pes.  
Finalment es selecciona la opció que dóna un valor més alt amb aquest mètode, 
sempre i quan presenti pocs inconvenients i més avantatges que les altres opcions. 
Els parpametres que es consideren d’importància especial per a la selecció de la 
distribució en planta més recomanable són els següents: 
 
1) Proximitat entre magatzem entrada i zona de fabricació de components 
(Pes: 15%) 
S’avalua la proximitat i comunicació que hi ha entre el magatzem d’entrada i la 
zona de fabricació de components. Aquesta proximitat és important ja que el 
pont grua del magatzem d’entrada és utilitzat per subministrar els tubs a les 
serres de la zona de fabricació.  
 
Si el magatzem d’entrada està adjacent (les línies de proximitat estan 
dibuixades) a la zona de fabricació de components la puntuació és 4, si no ho 
està la puntuació és 0. 
 
2) Proximitat entre magatzems i zona de muntatge/embalatge (Pes: 10%) 
Aquest factor avalua la proximitat que presenten els magatzems (d’entrada i 
sortida) amb la zona de muntatge i embalatge. Aquesta proximitat té especial 
rellevància perquè aquesta zona té un volum important de transferència de 
materials amb els dos magatzems. Concretament ha de rebre les estructures 
pintades i els respatllers/bases de polipropilè del magatzem d’entrada i enviar 
les estructures d’acer i les cadires finalitzades al magatzem de sortida.  
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En aquest cas, si la zona de muntatge i embalatge està adjacent als dos 
magatzems, la puntuació atorgada és 4; si només està adjacent a un dels 
magatzems, la puntuació és 2; i si no ho està a cap magatzem, la puntuació és 
0. 
 
3) Transport interior per manutenció (Pes: 20%) 
Aquest paràmetre avalua la quantitat d’espai de les vies que es disposen per al 
trànsit amb vehicles de manutenció (toro mecànic) a través de la zona de 
producció.  
 
En funció de la superfície que cada alternativa disposa per al desplaçament 
amb toro mecànic per la zona de producció, la puntuació de cada alternativa 
serà la següent: 
 
- Superfície ≥ 100 m2  Puntuació: 4 
- Superfície ≥ 80 m2  Puntuació: 3 
- Superfície ≥ 60 m2  Puntuació: 2 
- Superfície ≥ 40 m2  Puntuació: 1 
- Superfície ˂ 40 m2  Puntuació: 0 
 
4) Desplaçaments de treballadors per la planta (Pes: 10%) 
Aquest paràmetre avalua la quantitat d’espai de les vies que es disposen per al 
desplaçament dels treballadors al llarg de la planta. És important disposar 
d’aquestes vies per dos motius principals: 
 
 per facilitar la mobilitat dels treballadors a través de les zones 
productives i dels magatzems de la planta i 
 per reduir els riscos d’accidents amb els vehicles de manutenció (toro 
mecànic) que circulen per la planta. 
 
En funció de la superfície que cada alternativa disposa per aquesta funció, la 
puntuació de cada alternativa serà la següent: 
 
- Superfície ≥ 200 m2  Puntuació: 4 
- Superfície ≥ 150 m2  Puntuació: 3 
- Superfície ≥ 100 m2  Puntuació: 2 
- Superfície ≥ 50 m2  Puntuació: 1 
- Superfície ˂ 50 m2  Puntuació: 0 
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5) Localització de vestuaris (Pes: 10%) 
S’avalua la proximitat dels vestuaris a l’accés principal a fàbrica dels 
treballadors de fàbrica, on fitxen a l’entrada i la sortida del torn de treball. És 
important aquesta ubicació dels vestuaris, ja que per accedir a treballar a la 
zona productiva de la fàbrica i de magatzems, cal dur una indumentària 
específica.  
 
Si els vestuaris es troben adjacents a l’accés principal a fàbrica dels 
treballadors de producció i magatzems la puntuació és 4, altrament és 0. 
 
6) Flux de materials (Pes:15%) 
Aquest paràmetre avalua el recorregut dels materials i subproductes per la 
fàbrica al llarg dels procés productiu. Un recorregut en forma de “U” o lineal al 
llarg del procés de fabricació permet un estalvi en desplaçaments, ja que el 
material no torna enrere o repeteix un desplaçament més d’una vegada. 
 
Els criteris de puntuació són els següents: 
 
- Si els materials al llarg del procés de fabricació d’estructures d’acer 
segueixen un recorregut en forma en “U” o lineal s’atorga 2 punts a 
l’alternativa. 
 
- Si els materials al llarg del procés de muntatge de les cadires segueixen 
un recorregut en forma en “U” o lineal s’atorga 2 punts a l’alternativa. 
 
7) Simplicitat de l’edifici (Pes:10%) 
Aquest factor té en compte la forma global de l’edifici industrial de la proposta 
de distribució en planta. Una configuració més elaborada pot implicar un 
augment de la complexitat de l’estructura i conseqüentment del cost de l’edifici.  
 
Si totes les zones de l’edifici queden a l’interior d’una planta amb una forma 
global rectangular, la puntuació és 4; en cas de que quedin incloses en dues 
formes rectangulars la puntuació és 2; i si es existeixen més de dues formes 
rectangulars diferenciades en la forma global de la planta, la puntuació és 0. 
 
8) Ampliació zones productives i de serveis (Pes: 10%) 
Amb aquest paràmetre es valora la capacitat que presenta l’alternativa de 
futures d’ampliacions de la zona productiva i de la zones de serveis als 
treballadors.  
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En cas de que es disposi d’espai extra per ampliacions dels dos tipus de zones 
esmentats, la puntuació és 4; si només es disposa de capacitat d’ampliació per 
un tipus de zona, la puntuació és 2; i si no es disposa de cap possibilitat 
d’ampliació, la puntuació és 0. 
Aleshores, tal i com es mostra a la taula T - 4.12, s’avaluen les tres alternatives 
proposades per a la distribució en planta amb els paràmetres definits. 
 
Paràmetre 
Pes 
(%) 
Alter. 1 Altern. 2 Altern. 3 
1) Proximitat magatzem entrada i zona de fabricació 15 4 4 4 
2) Proximitat magatzems i zona de 
muntatge/embalatge 
10 2 4 4 
3) Transport interior per manutenció 20 1 2 4 
4) Desplaçaments treballadors per planta 10 2 2 4 
5) Localització de vestuaris 10 4 4 4 
6) Flux de materials 15 0 4 4 
7) Simplicitat de l’edifici 10 2 2 4 
8) Ampliació zones productives 10 2 2 4 
RESULTAT FINAL 2 3 4 
T – 4.12. Avaluació de l’alternativa més òptima de distribució en planta. 
 
Així doncs, es decideix seleccionar la alternativa 3 per a la distribució en planta de la 
nau industrial, ja que tot i tenir l’inconvenient de major necessitat de superfície, és la 
opció que obté una puntuació major en base als criteris definits i també és la que 
presenta més avantatges i menys inconvenients.  
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5 Determinació de la localització de la indústria 
En aquest apartat es realitza la selecció d’un emplaçament per a la implantació del 
complex industrial de CAMETSA. 
En un primer terme és defineixen els requisits bàsics que han de complir les 
alternatives i a continuació es proposen quatre alternatives que compleixen els 
requisits bàsics definits.  
A continuació es defineixen els criteris que es consideren per a l’avaluació de 
l’alternativa mitjançant mètodes ponderats.  
Finalment s’avaluen les alternatives utilitzant el sistema de mètodes ponderats i és 
selecciona l’alternativa més acceptable (la que obté major puntuació numèrica) tenint 
en compte les necessitats de l’empresa. 
 
5.1 Requisits bàsics de l’emplaçament 
Les possibles alternatives d’emplaçament, com a mínim han de complir els dos 
requisits  bàsics següents: disposar d’una superfície mínima i estar localitzada a la 
província de Barcelona. 
La localització a la província de Barcelona, és degut a que els tres proveïdors 
principals de l’empresa proposats es troben molt propers a la àrea metropolitana de 
Barcelona. Es pot trobar més informació sobre els proveïdors a l’apartat 3.4 
Proveïdors d’aquesta memòria.  
La superfície mínima de la parcel·la ve determinada per la superfície ocupada per: 
 l’edifici industrial, 
 l’aparcament, 
 les vies d’accés a planta per als treballadors i per als transportistes. 
Es pot fer una estimació de la superfície mínima necessària per a l’edifici industrial a 
partir de la distribució en planta seleccionada.  
Cal tenir en compte que l’edifici industrial ocuparà una superfície major que la 
distribució en planta, ja que cal afegir-hi l’espai ocupat per tancaments i envans o 
l’augment d’espai degut a lleugeres modificacions en les dimensions de l’edifici per 
adaptar-lo a les necessitats constructives (separació entre pilars, longitud de façanes, 
etc.). Es pot considerar que la superfície necessària per a l’edifici serà d’un 15% més 
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FIG - 5.1. Ubicació del P.I. Clot de Moja. 
 
de la superfície de la distribució en planta. Llavors la superfície mínima necessària  per 
a l’edifici industrial serà: 
1.369,39 m2 · 1,15 = 1.574,8 m2 ≈ 1.575 m2 
Així doncs la superfície mínima ocupada per l’edifici industrial serà de 1.575 m2. 
Pel que fa a l’aparcament, com s’ha comentat a l’apartat 4.2.2 Serveis per al 
personal, la superfície mínima necessària és de 925 m2. 
Finalment, per a vies d’accés per als treballadors i per als transportistes (operacions 
de càrrega i descàrrega) es considera una superfície mínima de 1.500 m2 
Així doncs, la superfície mínima de la parcel·la es fixa en 4.100 m2. 
 
5.2 Alternatives d'emplaçament 
5.2.1 Alternativa A: P. I. Clot de Moja, Olèrdola 
La parcel·la proposada per aquesta alternativa d’emplaçament es troba ubicada al 
Polígon Industrial Clot de Moja del municipi d’Olèrdola 
 
 
 
P.I. Clot de Moja 
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FIG - 5.2. Parcel·la de l’alternativa A per la implantació del 
complex industrial. 
 
 El municipi 
Olèrdola és un municipi de format per quatre pobles: Moja (principal nucli de població), 
Sant Miquel d'Olèrdola, Sant Pere Molanta i Viladellops, així com d’altres nuclis de 
més recent urbanització. 
El municipi està inscrit dins d'un territori muntanyós, a uns 50 km al sud-oest de la 
ciutat de Barcelona i compta amb una població de 3.621 habitants. Es troba a pocs 
quilòmetres al sud de Vilafranca del Penedès i pertany a la comarca de l'Alt Penedès. 
La superfície total és d'uns 30 km² i té una altitud mitjana de 280 m. 
Pel que fa a Vilafranca del Penedès, aquesta ciutat és la capital de la comarca de l’Alt 
Penedès i compta amb una població aproximada de 40.000 habitants. 
 El polígon 
El Polígon Industrial Clot de Moja, creat el 1999, té una superfície total de 29 ha, i 
compta amb 60 parcel·les. Hi ha establertes nombroses empreses, destacant el sector 
de serveis i la logística. 
 La parcel·la 
Es tracta d’una parcel·la de 5.682 m2 de superfície de dimensions aproximades de 
61,2x90 m. El cost d’aquesta parcel·la és de 1.988.700 €, amb la qual cosa el preu del 
terreny per aquesta alternativa és de 350 €/m2.  
La parcel·la ocupa gairebé la meitat d’una illa de parcel·les del polígon, amb la qual 
cosa, disposa de tres límits de parcel·la amb vial. Concretament els carrers amb els 
que limita són: C/Cabernet, C/Sumoi, C/Ull de Llebre.   
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FIG - 5.3. Ubicació del P.I. Pla de Llerona. 
 
 Comunicacions 
El polígon Clot de Moja té accés directe des de la carretera N-340, a l’autopista AP7 i a 
l’Eix Diagonal C-15/C-37.  
 Paràmetres urbanístics 
Els principals paràmetres urbanístics del POUM del municipi d’Olèrdola que cal tenir 
en compte es resumeixen a la taula T- 5.1. 
Paràmetre urbanístic Valor fixat pel POUM 
Parcel·la mínima edificable 1.000 m
2
 
Ocupació màxima de la parcel·la 70% 
Edificabilitat màxima 0,8181m
2
 st/m
2
 
Alçada reguladora màxima 15 m 
Separacions 10 m a vial – 5 m altres límits 
Aparcaments 
1 plaça /100m
2
 o fracció de 
superf. útil 
T - 5.1. Principals paràmetres urbanístics del POUM del municipi d’Olèrdola. 
 
5.2.2 Alternativa B: P. I. Pla de Llerona, Les Franqueses del Vallès 
Per aquesta alternativa es proposa una parcel·la ubicada al Polígon Industrial Pla de 
Llerona del municipi de Les Franqueses del Vallès. 
 
P.I. Pla de Llerona 
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FIG - 5.4. Parcel·la de l’alternativa B per la implantació del 
complex industrial. 
 
 El municipi 
El municipi de les Franqueses del Vallès, de 29,45 km2 d'extensió, és emplaçat a 232 
metres d'altitud a la vall de la riera de Corró. El municipi està format pels pobles Corró 
d'Avall, Corró d'Amunt, Marata i Llerona. En total compta amb una població de gairebé 
20.000 habitants i es troba a una distància de 37 Km de Barcelona. 
Tot i que tradicionalment l’economia ha estat bàsicament agrícola, la indústria ha estat 
afavorida per la proximitat a Granollers i per les bones comunicacions amb Barcelona, 
i ha experimentat un enorme creixement en els últims anys. Actualment els sectors de 
major projecció són el químic, el de la metal·lúrgia i el tèxtil.  
 El polígon 
El Polígon Industrial Pla de Llerona es troba a l’est del municipi i compta amb una 
extensió de 106,3 ha. Es tracta d’un polígon de recent creació, que disposa d’un 
nombre elevat de parcel·les lliures per edificar. 
 La parcel·la 
La parcel·la proposada es troba en el C/ Luxemburg, en una illa de parcel·les sense 
edificar. La parcel·la disposa d’un límit de parcel·la amb vial. 
Es tracta d’una parcel·la de 5.131m2 de superfície, amb unes dimensions aproximades 
de 63x81,5 m. El cost d’aquesta parcel·la és de 1.738.770 €. Així doncs, el preu del 
terreny per aquesta alternativa és de  339 €/m2.  
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FIG - 5.5. Ubicació del P.I. Pla de Santa Anna. 
 Comunicacions 
A través d’un carrer (C/ de la Indústria) que travessa els polígons industrials del 
Congost i de Can Castells (Canovelles), situats al sud del P.I. Pla de Llerona, 
s’accedeix a la ronda de Granollers (C-352). Des d’aquesta ronda és pot accedir a 
l’autovia C-17 (Eix del Congost) i a l’autopista AP-7. A través de l’autovia C-17 també 
és disposa d’un accés a l’autopista AP-7. 
 Paràmetres urbanístics 
Els principals paràmetres urbanístics del POUM de les Franqueses del Vallès que cal 
tenir en compte es resumeixen a la taula T- 5.2. 
Paràmetre urbanístic Valor fixat pel POUM 
Parcel·la mínima edificable 1000 m
2
 
Ocupació màxima de la parcel·la 50% 
Edificabilitat màxima 0,75 m
2
 st/m
2
 
Alçada reguladora màxima 15 m 
Separacions 10 m a vial – 5 m altres límits 
Aparcaments 
1 plaça /200m
2
 o fracció de superf. 
construïda 
T - 5.2. Principals paràmetres urbanístics del POUM de les Franqueses del Vallès. 
 
5.2.3 Alternativa C: P. I. Pla de Santa Anna, St. Fruitós de Bages 
La parcel·la proposada per aquesta alternativa es troba al Polígon Industrial Pla de 
Santa Anna, al municipi de Sant Fruitós de Bages.  
 
P.I. Pla de Santa Anna 
ESTUDI D'IMPLANTACIÓ D'UNA INDÚSTRIA 
DEDICADA A LA FABRICACIÓ DE CADIRES MULTIÚS 
- MEMÒRIA - 
72 
 
 El municipi 
Sant Fruitós de Bages és un municipi de la comarca del Bages i compta amb una 
població de 8.227 habitants. St. Fruitós es troba a una distància aproximada de 68 Km 
de Barcelona. El municipi disposa d’una superfície de 22,2 km2 i una alçada mitjana 
respecte el nivell del mar de 247m. 
Sant Fruitós de Bages és un dels municipis de la comarca que més polígons 
industrials ha desenvolupat i és el municipi que compta amb més sòl per a activitats 
econòmiques de tota la comarca.  
Degut a la proximitat amb Manresa, capital de la comarca del Bages, els municipis de 
Sant Fruitós i Santpedor s’han convertit en importants centres industrials i pobles 
dormitori per a molts treballadors ocupats en la indústria, comerç i serveis de la ciutat 
capital. 
 El polígon 
El Polígon Industrial Pla de Santa Anna compta amb una extensió de 67,5 ha, de les 
quals resten lliures sense edificar aproximadament 3 ha. El polígon es troba al nord del 
terme municipal, a tocar del municipi de Santpedor. És un polígon molt consolidat i on 
ja estan quasi totes les parcel·les ocupades.  
Es tracta d’un polígon amb una presència alta d’empreses de fabricació de productes 
metàl·lics i construcció de maquinaria i material elèctric (22%) un sector característic 
de la comarca del Bages, especialment vinculats a la fabricació de peces pel sector de 
l’automoció.  
El polígon d’aquesta alternativa dona cabuda a un nombre relativament baix 
d’empreses però un volum elevat treballadors, ja que és el polígon de Sant Fruitós de 
Bages on hi treballen més persones.  
 La parcel·la 
La parcel·la proposada es troba en el C/Sakura. A un costat compta amb una parcel·la 
ja edificada i a l’altre amb un terreny no edificat. Així doncs, la parcel·la disposa d’un 
únic límit de parcel·la amb vial. 
La superfície de la parcel·la és de 5.820 m2 i té unes dimensions aproximades de 
90x65m. El cost d’aquesta parcel·la és de 2.851.800 €, amb la qual cosa el preu del 
terreny per aquesta alternativa és de  490 €/m2.  
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FIG - 5.6. Parcel·la de l’alternativa C per la implantació del 
complex industrial. 
 
 
  
 Comunicacions 
Al polígon s’accedeix a través de la carretera BV-4511 (Sant Fruitós de Bages, Artés, 
Santpedor i Callús), però es troba davant mateix d’un accés a l’autovia C-25 (Eix 
Transversal).  
Des de l’autovia C-25, es disposa d’un accés (gairebé immediat després d’accedir en 
aquesta) a l’autopista C-16. 
 Paràmetres urbanístics 
Els paràmetres principals del POUM de Sant Fruitós de Bages que cal tenir en compte 
es resumeixen a la taula T-5.3. 
Paràmetre urbanístic Valor fixat pel Pla Urbanístic 
Parcel·la mínima edificable 2.000 m
2
 
Ocupació màxima de la parcel·la 60% 
Edificabilitat màxima 1 m
2
 st/m
2
 
Alçada reguladora màxima 10 m 
Separacions 10 m a vial – 5 m resta 
Aparcaments 
1 plaça /100m
2
 de superf. 
construïda o fracció 
T - 5.3. Principals paràmetres urbanístics del Pla director urbanístic Sant Fruitós de 
Bages. 
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FIG - 5.7. Ubicació del P.I. Àrea Industrial del Llobregat. 
 
5.2.4 Alternativa D: P. I. Àrea Industrial del Llobregat, Castellbisbal 
En aquesta alternativa es proposa per a la implantació del complex industrial una 
parcel·la ubicada al Polígon Industrial Àrea del Llobregat del municipi de Castellbisbal. 
 
 
 El municipi 
Castellbisbal és un municipi de la comarca del Vallès Occidental. Es troba situat al 
marge esquerre del riu Llobregat, en la seva confluència amb la riera de Rubí. És un 
municipi extens (31,2 km2) en una àrea geogràficament abrupta, de tradició agrícola i 
actualment industrial, situada prop de nuclis de comunicació estratègics. Això ha 
afavorit l'aparició de nuclis de població dispersos, com urbanitzacions i nombrosos 
polígons industrials. L’altitud mitjana d’aquest municipi respecte a nivell del mar és de 
132 m. 
La proximitat a Barcelona (menys de 25 km) i les bones comunicacions, unides a 
l'expansió territorial de l'Àrea Metropolitana de Barcelona, han provocat un fort 
creixement demogràfic del municipi en els darrers anys, gairebé duplicant seva 
població al 2006 respecte al 1996. La població actual del municipi és de 12.407 
habitants.  
 El polígon 
El Polígon Àrea Industrial del Llobregat és un polígon situat al sud de Castellbisbal que 
compta amb 120,6 ha. Destaquen les activitats industrials de la indústria metal·lúrgica, 
de l’acer i de productes metàl·lics que suposen el 32% de l’activitat industrial del 
P.I. Àrea Industrial del 
Llobregat 
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FIG - 5.8. Parcel·la de l’alternativa D per la implantació del 
complex industrial. 
polígon. La indústria química, de refineria, de plàstics i de cautxú també té un pes 
rellevant, ja que suposa el 28% de l’activitat. 
 La parcel·la 
La parcel·la proposada està ubicada al C/Argent del polígon esmentat i es troba entre 
dues parcel.les, una de les quals està edificada. Per tant només  es disposa d’un límit 
de parcel·la amb vial.  
La parcel·la ocupa una superfície de 4.183 m2 i té unes dimensions aproximades de 
55x75 m. El cost d’aquesta parcel·la és de 2.091.500 €. Amb la qual cosa el preu del 
terreny per aquesta alternativa és de  500 €/m2.  
  
 Comunicacions 
El polígon d’aquesta alternativa disposa d’accés directe a la autovia A-2, a l’autopista 
AP-7 i a la carretera N-II. 
També es disposa de serveis de transport públic de ferrocarril. Concretament hi ha 
l’estació de “Palau” de Ferrocarrils de la Generalitat de Catalunya, al Polígon Industrial 
Ctra. Martorell, el qual es troba adjacent al polígon proposat en l’alternativa. Hi ha una 
distància aproximada de 25 minuts a peu des de l’estació fins a la parcel·la proposada. 
 Paràmetres urbanístics 
Els principals paràmetres urbanístics del POUM de Castellbisbal que cal tenir en 
compte es resumeixen a la taula T- 5.4. 
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Paràmetre urbanístic Valor fixat pel POUM 
Parcel·la mínima edificable 2.500 m
2
 
Ocupació màxima de la parcel·la 50% 
Edificabilitat màxima 0,8m
2
 st/m
2
 
Alçada reguladora màxima 10 m 
Separacions 10 m a tots els límits 
Aparcaments 
1 plaça /200m
2
 o fracció de 
superf. construïda 
T - 5.4. Principals paràmetres urbanístics del POUM de Castellbisbal. 
 
5.3 Paràmetres particulars de selecció 
Els paràmetres o criteris que es tenen en compte alhora de fer la selecció de 
l’alternativa d’emplaçament més acceptable són els següents: 
1) Preu del terreny (Pes: 25%) 
Es valora positivament (amb una puntuació major) aquelles alternatives que 
presenten un preu del terreny (€/m2) més baixos.  
 
2) Proximitat a proveïdors (Pes: 15%) 
Es considera la proximitat als tres principals proveïdors de l’empresa proposats: 
el proveïdor de tubs d’acer, el proveïdor del servei de pintura en pols i el 
proveïdor de les bases/respatllers de polipropilè. A l’apartat 3.4 Proveïdors 
d’aquesta memòria es pot trobar informació detallada dels proveïdors. Aquest 
aspecte es molt important, ja que pel procés productiu de l’empresa, aquesta té 
un volum molt gran de transferència de subproductes amb els seus proveïdors. 
 
3) Comunicacions i accessibilitat del polígon (Pes: 20%) 
Amb aquets paràmetre s’avalua principalment les comunicació per carretera del 
polígon, tenint en compte el nombre d’accessos i el tipus de vies a les quals 
s’accedeix. És important que l’empresa disposi d’unes bones comunicacions 
per al transport de mercaderies, donat que diàriament ha de enviar els seus 
producte o subproductes a clients o proveïdors respectivament. També es té 
present l’accés dels treballadors a la zona mitjançant transport públic. 
 
4) Normatives municipals (Pes:10%) 
S’avalua si els paràmetres urbanístics del municipi de l’alternativa d’implantació, 
permeten la implantació del complex industrial o si obliguen a realitzar alguna 
modificació. 
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5) Proximitat centres de formació (Pes: 10%) 
Per una banda es considera si existeixen centres de formació universitària 
pròxims a la zona d’implantació de l’empresa, sobretot amb perfil d’enginyeries, 
per facilitar la contractació de personal d’oficines. Per altra banda, s’avalua la 
presència de centres de formació pràctica professional a la zona, principalment 
de formació de caire mecànic, per disposar de potencial humà per al personal 
de fàbrica.  
 
6) Proximitat a clients (Pes: 20%) 
Es valora la proximitat als tres principals clients proposats, detallats en l’apartat 
2.4 Clients d’aquesta memòria. Cal tenir en compte que dels tres clients 
d’aquesta empresa, només un compta amb els seus magatzems a Catalunya, 
mentre que els altres es troben a la resta de l’Estat Espanyol. 
 
5.4 Avaluació d’alternatives i selecció de l'emplaçament 
En aquest apartat s’avalua cadascun dels paràmetres o factors particulars de selecció, 
mitjançant un número entre 0 i 4. Finalment s’obté un valor com a mitjana per a cada 
alternativa i se selecciona aquella que té una puntuació més propera a 4.  
A continuació es justifica la puntuació atorgada a cada paràmetre/factor de les 
diferents alternatives. 
5.4.1 Preu del terreny 
Existeixen molts factors que poden influir en el preu del sòl industrial, fent que aquest 
sigui major o menor. Alguns d’aquests factors poden ser: 
 Infraestructures de transport de mercaderies i vies d’accés de que disposa el 
polígon. 
 Qualitat i cost dels serveis que ofereix el polígon, com ara  subministrament 
d’electricitat (estacions transformadores), xarxa de telecomunicacions (fibra 
òptica), clavegueram, enllumenat públic, etc. 
 Disponibilitat de parcel·les lliures en l’entorn industrial de la zona. 
 Proximitat a zones industrials d’especial importància. 
Donat que es busca una localització a la província de Barcelona, cal tenir en compte 
que en principi, com més propera sigui la localització a l’àrea metropolitana de 
Barcelona, major serà el preu del sòl industrial. 
Així doncs, es decideix avaluar amb una puntuació de 0, l’alternativa amb un preu del 
sòl més elevat, i amb un 4 l’alternativa amb un preu del sòl més baix. Per determinar la 
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FIG - 5.9. Mapa amb la localització de les alternatives 
d’emplaçament (groc) i els proveïdors principals de l’empresa 
(vermell). 
puntuació de les altres dues alternatives, es pot obtenir una recta amb el dos punts 
(x=339, y=4) i (x=500, y=0) on l’eix de les d’abscisses representa el preu del sòl i l’eix 
d’ordenades la puntuació atorgada.  A la taula T- 5.5 es resumeix la puntuació de cada 
alternativa segons el preu del terreny. 
Alternativa Preu sòl (€/m
2
) Puntuació 
A 350 3,73 
B 339 4,00 
C 490 0,25 
D 500 0,00 
T - 5.5. Preu del terreny de les alternatives 
d’emplaçament. 
 
5.4.2 Proximitat a proveïdors 
Per avaluar aquests paràmetre s’ha determinat la distància de cada alternativa amb 
cada proveïdor mitjançant el servei de càlcul de rutes de “Google Maps”. A continuació 
s’ha calculat la distància mitjana i finalment s’ha atorgat una puntuació mitjançant el 
sistema utilitzat en el paràmetre anterior. És a dir, s’ha puntat amb un 0 l’alternativa 
amb una distància mitjana a proveïdors major i amb un 4 la que té una distància 
mitjana menor. 
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A la taula T - 5.6 es poden trobar les distàncies a proveïdors de les alternatives així 
com la puntuació atorgada, obtinguda mitjançant el mateix mètode que al paràmetre 
anterior. 
Alternativa 
Distància a proveïdor (Km) 
Distància 
mitjana (Km) 
Puntuació Servei 
pintura pols 
Tubs d'acer 
Components 
Polipropilè 
A 54,1 41,7 60,9 52,23 1,27 
B 21,6 53,1 27,4 34,03 3,30 
C 54,2 75,8 60,8 63,60 0,00 
D 25 26,1 32,3 27,80 4,00 
T - 5.6. Proximitat a proveïdors de les alternatives d’emplaçament. 
 
5.4.3 Comunicacions i accessibilitat del polígon 
Per tal de d’assignar una puntuació a cada alternativa s’utilitzen els criteris resumits en 
la taula T - 5.7. 
Criteri Puntuació 
Accessos 
directes per 
carretera al 
polígon 
A més d’una via de comunicació de tipus autovia de nivell 
nacional 
+3 
A només una via de comunicació de tipus autovia de nivell 
nacional 
+1,5 
A més d’una via de comunicació de tipus autovia de nivell 
autonòmic 
+2 
A només una via de comunicació de tipus autovia de nivell 
autonòmic 
+0,5 
Accés amb transport públic al polígon +0,5 
T - 5.7. Criteris utilitzats per atorgar determinar la puntuació del paràmetre 
“Comunicacions i accessibilitat al polígon”. 
 
S’entén que el polígon té “accés directe” a una via, quan es pot accedir en aquesta 
directament des del polígon o a través d’una altra via, però amb una sortida molt 
propera (gairebé immediata). La puntuació màxima per una alternativa és de 4, tot i 
que la suma de puntuacions per criteris pugui ser superior. 
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 Alternativa A:  P. I. Clot de Moja, Olèrdola 
Aquest polígon disposa d’un únic accés a la carretera N-340 però gairebé 
immediatament després d’accedir a aquesta carretera nacional, es pot accedir o a 
l’autopista AP7 (+1,5 punts) i a l’Eix Diagonal C-15/C-37 (+0,5 punts). Per tant, la 
puntuació atorgada a aquesta alternativa és de 2 punts. 
 Alternativa B: P. I. Pla de Llerona, Les Franqueses del Vallès 
El polígon disposa únicament d’accés directe a la ronda de Granollers (C-352). Des 
d’aquesta es pot accedir a l’autovia C-17 (+0,5 punts), també anomenat Eix del 
Congost. A través de l’autovia C-17 i de la ronda de Granollers és pot accedir a 
l’autopista AP7, però aquest accés no es pot considerar com “accés directe” segons el 
criteri exposat. Així doncs, la puntuació per aquesta alternativa és de 0,5 punts. 
 Alternativa C: P. I. Pla de Santa Anna, St. Fruitós de Bages 
Tot i que a la zona industrial d’aquesta alternativa s’accedeix a través de la carretera 
BV-4511, en realitat es troba davant mateix d’un accés a l’autovia C-25 (Eix 
Transversal) i des d’aquesta es disposa d’un accés proper a l’autopista C-16 (+2 
punts). Aleshores, la puntuació per aquesta alternativa és 2 punts. 
 Alternativa D: P. I. Àrea Industrial del Llobregat, Castellbisbal 
El polígon té accés directe a l’autovia A-2 i l’autopista AP7 (+3 punts) i també a la 
carretera nacional N-II. També es pot accedir al polígon amb el servei de transport 
públic de Ferrocarrils de La Generalitat de Catalunya (+0,5 punts). Així doncs la 
puntuació per aquesta alternativa és de 3,5 punts. 
 
5.4.4 Normatives municipals 
Amb aquest paràmetre s’avalua si els paràmetres urbanístics fixats per les normatives 
municipals de cada alternativa d’emplaçament permeten realitzar la implantació tal i 
com s’ha projectat o si per altra banda, obliguen a realitzar alguna modificació. 
Les característiques bàsiques sobre previstes per al projecte constructiu d’implantació 
són les següents: 
 Edifici industrial:  
o Superfície mínima prevista: 1.575 m2 
o Alçada màxima prevista: 11 m 
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 Aparcaments:  
o 925 m2 (35 Places per treballadors, 8 places per visites i 4 per a 
mobilitat reduïda) 
o 47 places /1.575m2 = 2,98 places /100 m2 superfície construïda 
 Vies d’accés per treballadors i transportistes: 1.500m2 
 Superfície total mínima de la parcel·la : 4.100 m2 
El criteri utilitzat alhora de realitzar la puntuació és el següent: 
 Si són compatibles tots els paràmetres: 4 punts. 
 Per cada paràmetre no compatible es resta 1 punt al total de 4 punts possibles. 
 
 Alternativa A:  P. I. Clot de Moja, Olèrdola 
Per aquesta alternativa, els valors característics són els següents: 
 Ocupació:  (1.575 m2/ 5.682 m2)· 100 = 27,8% 
 Edificabilitat: (1.575 + 172,5*) m2 st/ 5.682 m2 = 0,31m2 st/m2 
*Aquesta és la superfície del primer pis de la zona d’oficines (150 m
2
) de la distribució en planta 
seleccionada, afegint-hi un 15% més de superfície. 
Tal com es pot veure a la taula T - 5.8 tots els paràmetres urbanístics bàsics són 
compatibles, per tant per aquesta alternativa s’avalua aquest paràmetre amb un 4 
sobre 4. 
Paràmetre urbanístic 
Valor fixat pel 
POUM 
Valor final 
previst 
Compatibilitat 
Parcel·la mínima 
edificable 
1.000 m
2
 5.682 m
2
  
Ocupació màxima de 
la parcel·la 
70% 27,8%  
Edificabilitat màxima 0,8181m
2
 st/m
2
 0,31m
2
 st/m
2
  
Alçada reguladora 
màxima 
15 m 11 m  
Separacions 
10 m a vial – 5 m 
altres límits 
Adaptable  
Aparcaments 
1 plaça /100m
2
 o 
fracció de superf. útil 
2,98 places / 
100m
2
 superf. 
construïda 
 
T - 5.8. Compatibilitat dels paràmetres urbanístics del POUM del municipi d’Olèrdola amb els 
valors projectats. 
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 Alternativa B: P. I. Pla de Llerona, Les Franqueses del Vallès 
En aquest cas s’obtenen els següents valors característics: 
 Ocupació:  (1.575 m2/ 5.131m2)· 100 = 30,7% 
 Edificabilitat: (1.575+ 172,5) m2 st/ / 5.131 m2 = 0,34 m2 st/m2 
Es pot veure a la taula T-5.9 que també són compatibles els paràmetres bàsics de les 
normatives municipals amb els valors projectats. Per tant la puntuació és 4. 
Paràmetre urbanístic 
Valor fixat pel 
POUM 
Valor Projectat Compatibilitat 
Parcel·la mínima 
edificable 
1.000 m
2
 5.131 m
2
  
Ocupació màxima de 
la parcel·la 
60% 30,7%  
Edificabilitat màxima 1,1m
2
 st/m
2
 0,34 m
2
 st/m
2
  
Alçada reguladora 
màxima 
15 m 11 m  
Separacions 
10 m a vial – 5 m 
altres límits 
Adaptable  
Aparcaments 
1 plaça /200m
2
 o 
fracció de superf. 
construïda 
5,96 places / 
200m
2
 superf. 
construïda 
 
T - 5.9. Compatibilitat dels paràmetres urbanístics del POUM de Les Franqueses del Vallès amb els 
valors projectats. 
 
 Alternativa C: P. I. Pla de Santa Anna, St. Fruitós de Bages 
Els valors característics d’aquesta alternativa són els següents: 
 Ocupació:  (1.575m2/ 5.820m2)· 100 = 27,1% 
 Edificabilitat: (1.575 + 172,5)m2 st/ 5.820 m2 = 0,30 m2 st/m2 
Es pot veure a la taula T - 5.10 que en aquest cas són compatibles tots els paràmetres 
bàsics excepte el de l’alçada reguladora màxima, que està fixada en 10 m, mentre que 
es preveu una alçada màxima de 11 m per a l’edifici.  Així doncs la puntuació per 
aquesta alternativa és de 3 punts. 
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Paràmetre urbanístic 
Valor fixat pel 
POUM 
Valor Projectat Compatibilitat 
Parcel·la mínima 
edificable 
2.000 m
2
 5.820 m
2
  
Ocupació màxima de 
la parcel·la 
60% 27,1%  
Edificabilitat màxima 1 m
2
 st/m
2
 0,30 m
2
 st/m
2
  
Alçada reguladora 
màxima 
10 m 11 m  
Separacions 
10 m a vial – 5 m aa 
resta 
Adaptable  
Aparcaments 
1 plaça /100m
2
 de 
superf. construïda o 
fracció 
2,98 places / 
100m
2
 superf. 
construïda 
 
T - 5.10. Compatibilitat dels paràmetres urbanístics del POUM de Sant Fruitós de Bages amb els 
valors projectats. 
 
 Alternativa D: P. I. Àrea Industrial del Llobregat, Castellbisbal 
Per aquesta alternativa, els valors característics són els següents: 
 Ocupació:  (1.575 m2/ 4.183 m2)· 100 = 37,7% 
 Edificabilitat: (1.575+ 172,5) m2 st/ 4.183 m2 = 0,42 m2 st/m2 
Donat que tots els paràmetres són compatibles, com es pot veure a la taula T - 5.11, 
es la puntuació per aquesta alternativa és de 4 punts. 
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Paràmetre urbanístic 
Valor fixat pel 
POUM 
Valor Projectat Compatibilitat 
Parcel·la mínima 
edificable 
2.500 m
2
 4.183 m
2
  
Ocupació màxima de 
la parcel·la 
50% 37,7%  
Edificabilitat màxima 0,8m
2
 st/m
2
 0,42 m
2
 st/m
2
  
Alçada reguladora 
màxima 
Lliure 11 m  
Separacions 10 m a tots els límits Adaptable  
Aparcaments 
1 plaça /200m
2
 o 
fracció de superf. 
construïda 
5,98 places / 
200m
2
 superf. 
construïda 
 
T - 5.11. Compatibilitat dels paràmetres urbanístics del POUM de Castellbisbal amb els valors 
projectats. 
 
5.4.5 Proximitat centres de formació 
Per aquest factor s’utilitzen el següents criteris per a puntuar cada alternativa: 
 Proximitat a algun centre docent d’estudis universitaris d’enginyeries: +2 punts. 
 Proximitat a algun centre universitari d’estudis empresarials o de finances: +0,5 
punts. 
 Proximitat a algun centre de formació pràctica: +1,5 punt. 
Es consideren “pròxims” aquells centres que es troben al municipi de l’alternativa 
d’emplaçament o a una distància màxima de 25 Km. 
 Alternativa A:  P. I. Clot de Moja, Olèrdola 
Pel que fa a centres on s’imparteixen estudis universitaris, aquest emplaçament 
compta amb la proximitat de l'Escola Politècnica Superior d'Enginyeria de Vilanova i la 
Geltrú, de la Universitat Politècnica de Catalunya. En aquesta facultat s’imparteixen 
diferents estudis d’enginyeria tècnica industrial que poden aportar un perfil molt adient 
per a les necessitats de personal d’oficines de CAMETSA. La facultat es troba molt 
propera al polígon d’aquesta alternativa (aprox. 20 Km). 
En quan a centres de formació pràctica, a la ciutat de Vilafranca del Penedès 
existeixen diferents instituts i centres d’aquest tipus. És de destacar l’IES Alt Penedès, 
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on es realitzen cicles formatius de grau mitjà i superior de mecanització i fabricació 
mecànica. 
Llavors, donades les proximitats a l’EPSEVG (+2 punts) i a l’IES Alt Penedès (+1,5 
punts), la puntuació per aquesta alternativa és de 3,5 punts. 
 Alternativa B: P. I. Pla de Llerona, Les Franqueses del Vallès 
Aquesta alternativa d’emplaçament es troba molt propera (aprox. 25 Km) al campus 
universitari de la Universitat Autònoma de Barcelona (UAB), a Bellaterra. Per tant en 
aquest cas es disposaria de potencial humà tant amb perfils d’enginyeria industrial 
com d’administració d’empreses i finances. També  cal destacar la proximitat de 
l’Escola Universitària Politècnica de Mataró (EUPMT), de la UPC, que es troba a 22Km 
de l’emplaçament de l’alternativa, on s’imparteixen estudis d’enginyeria mecànica entre 
d’altres. 
En quant  a centres de formació professional, es pot destacar l’Institut Escola 
Municipal de Treball de Granollers i l’Institut de Mollet del Vallès, en els quals 
s’imparteixen diferents cicles formatius de mecanitzat, electricitat i fabricació mecànica, 
entre d’altres. 
Així doncs, donades les proximitats a l’ EUPMT i a la UAB (+2 + 0,5 punts) i a l’Institut 
Escola Municipal de Treball de Granollers (+1,5 punts), la puntuació per aquesta 
alternativa és de  4 punts. 
 Alternativa C: P. I. Pla de Santa Anna, St. Fruitós de Bages 
Aquesta opció d’emplaçament compta amb la proximitat de Escola Politècnica 
Superior d'Enginyeria de Manresa (EPSEM), de la UPC, on s’imparteixen diferents 
estudis d’enginyeria industrial i mecànica entre d’altres. També a Manresa es troba la 
Fundació Universitària del Bages (FUB), un centre adscrit a la UAB, on s’imparteixen 
diferents estudis, dels quals poden interessar, per als perfils previstos a l’empresa, els 
estudis de gestió d’empreses. 
Pel que fa a formació professional, a la comarca del Bages existeixen molt centres que 
ofereixen aquest tipus de formació. Es poden destacar el Centre de Formació Pràctica, 
impulsat per institucions i empreses del Bages, majoritàriament del sector metal·lúrgic, 
amb la finalitat de formar els professionals de la indústria de la comarca. El centre 
ofereix formació especialitzada i qualificada, vinculada a les àrees de disseny, 
manteniment, muntatge, i fabricació. 
Aleshores, donades les proximitats a l’EPSEM (+2 punts), a la FUB (+0,5 punts) i al 
Centre de Formació Pràctica (+1,5 punts), la puntuació per aquesta alternativa és de  4 
punts. 
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 Alternativa D: P. I. Àrea Industrial del Llobregat, Castellbisbal 
Aquesta alternativa compta amb la proximitat de dues institucions universitàries molt 
importants, com són l’Escola Tècnica Superior d'Enginyeria Industrial de Barcelona 
(ETSEIB), de la UPC, i la Universitat Autònoma de Barcelona (UAB). Les dues es 
troben aproximadament a 20 Km de la localització d’aquesta alternativa. Entre aquests 
dos centres universitaris, es podria disposar de les necessitats de recursos humans 
per a oficines de l’empresa pel que fa a perfils d’enginyeries i de gestió i administració 
d’empreses. 
També es pot destacar la proximitat amb el Campus Universitari de Terrassa, tot i que 
la comunicació per carretera no és tant òptima, però que també permet disposar de un 
volum molt elevat de capital humà amb perfils d’enginyeries industrials. 
Per altra banda a Castellbisbal hi ha una manca de centres de formació que ofereixin 
formació pràctica en fabricació mecànica, mecanització, instal·lacions o manteniment, 
però es poden trobar centres d’aquest tipus a localitats properes. Es pot destacar 
l'Escola Industrial i d'Arts i Oficis de Sabadell o Institut Santa Eulàlia de Terrassa,  en 
els quals s’imparteixen cicles formatius de grau mitjà i superior de temàtiques de 
mecànica i mecanització, fusteria i moble o manteniment, entre d’altres. Aquests dos 
centres es troben a una distància aproximada de 20 Km de Castellbisbal. 
Llavors, donades les proximitats a l’ETSEIB i la UAB (+2 i +0,5 punts) i a l’Escola 
Industrial i d'Arts i Oficis de Sabadell i Institut Santa Eulàlia de Terrassa (+1,5 punts), 
la puntuació per aquesta alternativa és de  4 punts. 
 
5.4.6 Proximitat a clients 
Aquest paràmetre avalua la distància als centres logístics dels clients Office Depot - 
Viking (Madrid) i Bruneau (La Granada). Per considerar la facilitat d’accés als centres 
de Lyreco que hi ha repartits per territori nacional, s’avaluen els accessos a les vies 
de comunicació per carretera amb la resta de l’Estat Espanyol. A la taula T - 5.12 es 
resumeixen els criteris que s’utilitzen per atorgar la puntuació. 
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Criteri Puntuació 
Proximitat a Office 
Depot (Madrid) 
Distància ≤ 500 Km +1 
Distància ≤ 550Km +0,5 
Distància ≤ 600Km +0,25 
Proximitat a Bruneau 
(La Granada) 
Distància ≤ 25 Km +1 
Distància ≤ 50Km +0,5 
Distància ≤ 75Km +0,25 
Proximitat / facilitat 
accés centres Lyreco 
a Estat Espanyol 
Accés directe a AP7 +1 
Accés secundari a AP7 +0,5 
Accés primari a A-2/AP2 +1 
Accés secundari a A-2/AP2 +0,5 
T  - 5.12. Criteri utilitzat per determinar la puntuació del paràmetre “Proximitat 
a clients”. 
 
El concepte de “accés directe” té la mateixa significació que s’ha exposat en el criteri 
de Comunicacions i accessibilitat al polígon. Pel que fa al terme “accés secundari”, és 
considera que és aquell accés al qual s’accedeix després de recórrer un tram major 
d’una altra via, és a dir, que l’accés no és gairebé immediat. 
 Alternativa A:  P. I. Clot de Moja, Olèrdola 
 
 Distància a Office Depot (Madrid): 530 Km (+0,5 punts). 
 Distància a Bruneau (La Granada): 9 Km (+1 punt). 
 Es disposa d’accés directe a l’AP7 i d’accés secundari a A-2/AP2, a través de 
l’AP7 (+1 i +0,5 punts). 
Per tant, la puntuació per aquesta alternativa és de 3 punts. 
 Alternativa B: P. I. Pla de Llerona, Les Franqueses del Vallès 
 
 Distància a Office Depot (Madrid): 600 Km (+0,25 punts). 
 Distància a Bruneau (La Granada): 73 Km (+0,25 punts). 
 Es disposa d’accessos secundaris a l’AP7 a l’A-2/AP2, a través de la C-17 
(+0,5 i +0,5 punts).  
Llavors, la puntuació per aquesta alternativa és de 1,5 punts. 
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 Alternativa C: P. I. Pla de Santa Anna, St. Fruitós de Bages 
 
 Distància a Office Depot (Madrid): 545 Km (+0,5 punts) 
 Distància a Bruneau (La Granada): 63 Km (+0,25 punts) 
 Es disposa d’accés secundari a l’AP7, a través de l’autopista C-16 i d’accés 
secundari a l’A-2/AP2, a través de l’Eix Transversal (C-25) (+0,5 i +0,5 punts).  
Per tant, la puntuació per aquesta alternativa és de 1,75 punts. 
 Alternativa D: P. I. Àrea Industrial del Llobregat, Castellbisbal 
 
 Distància a Office Depot (Madrid): 570 Km (+0,25 punts). 
 Distància a Bruneau (La Granada): 40 Km (+0,5 punts). 
 Es disposa d’accés directe a l’AP7 i a l’A-2/AP2 (+1 i +1 punts).  
Per tant, la puntuació per aquesta alternativa és de 2,75 punts. 
La taula T - 5.13 resumeix l’avaluació de la proximitat a clients per les quatre 
alternatives. 
Criteri Puntuació 
Alternativa 
A B C D 
Proximitat Office Depot 
(Madrid) 
Distància ≤ 500 Km +1 
    Distància ≤ 550Km +0,5  
 
 
 
Distància ≤ 600Km +0,25 
 
 
 
 
Proximitat Bruneau (La 
Granada) 
Distància ≤ 25 Km +1  
   
Distància ≤ 50Km +0,5 
   
 
Distància ≤ 75Km +0,25 
 
  
 
Proximitat / Facilitat 
accés centres Lyreco a 
Estat Espanyol 
Accés directe a AP7 +1  
  
 
Accés secundari a AP7 +0,5 
 
  
 
Accés directe a A-2/AP2 +1 
   
 
Accés secundari a A-2/AP2 +0,5    
 
Puntuació total de la proximitat a clients 
 
3 1,5 1,75 2,75 
T - 5.13. Resum de la puntuació atorgada a les alternatives per al paràmetre de “Proximitat a clients”. 
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5.4.7 Selecció de l’alternativa d’emplaçament 
Després d’exposar els motius per als quals s’ha atorgat cada puntuació a cada 
paràmetre de les diferents alternatives d’emplaçament, en la taula T - 5.14 es mostren 
els resultats obtinguts per a cada alternativa mitjançant el mètode dels factors 
ponderats. 
Paràmetre/factor Pes (%) 
Alternativa d’emplaçament 
A B C D 
1) Preu del terreny 25 3,73 4,00 0,25 0,00 
2) Proximitat a proveïdors 15 1,27 3,30 0,00 4,00 
3) Comunicacions i 
accessibilitat del polígon 
20 2,00 0,50 2,00 3,50 
4) Normatives municipals 10 4,00 4,00 3,00 4,00 
5) Proximitat centres de 
formació 
10 3,50 4,00 4,00 4,00 
6) Proximitat a clients 20 3,00 1,50 1,75 2,75 
Resultat Total (sobre 4) 2,87 2,70 1,51 2,65 
T - 5.14. Aplicació del mètode de factors ponderats per a la selecció de l’alternativa 
d’emplaçament 
 
Per tant, l’alternativa que es considera més adequada per a l’emplaçament del 
complex industrial de CAMETSA, és l’alternativa A, del Polígon Industrial Clot de 
Moja del municipi d’Olèrdola.  
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FIG - 6.1. Cartografia cadastral (s/e) de la parcel·la seleccionada (parcel·la 05) per la 
implantació del complex industrial. 
 
6 Descripció de la parcel·la 
En aquest apartat, en primer terme es realitza una descripció de la parcel·la 
seleccionada per a l’emplaçament del complex industrial de CAMETSA. 
A continuació es resumeixen els condicionants principals derivats del Pla d’Ordenació 
d’Urbanisme Municipal d’Olèrdola que cal tenir presents en el disseny del complex 
industrial. 
A l’apartat 7.8 Justificació del compliment de la normativa urbanística d’aquesta 
memòria es mostra que el complex industrial projectat respecta les normatives 
municipals exposades en el present apartat. 
6.1 Descripció física 
La parcel·la seleccionada per la implantació del complex industrial de CAMETSA, està 
situada al Polígon Industrial Clot de Moja, del municipi d’Olèrdola. 
Es tracta de la parcel·la 05 d’aquest polígon. La parcel·la està compresa per tota la 
cantonada d’una illa de parcel·les, amb la qual cosa disposa de tres límits de parcel·la 
amb vial i un límit amb les altres parcel·les de la illa. Els carrers que la confinen són el 
C/ Sumoi, el C/ Cabernet i el C/ Ull de Llebre.  
Aquesta parcel·la està sense edificar i compta amb un superfície de 5.682 m2. A la 
figura FIG - 6.1 es pot veure la imatge de la cartografia cadastral de la parcel·la. 
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FIG - 6.2. Dimensions generals de la parcel·la seleccionada per la implantació del 
complex industrial. 
 
A la taula T - 6.1 es resumeixen les dimensions bàsiques de la parcel·la i a la figura 
FIG - 6.2 es pot veure un esquema de la parcel·la acotat. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Es pot determinar el pendent dels carrers que confinen la parcel·la, o més aviat de l’illa 
de parcel·les, sabent l’alçada topogràfica de les cruïlles dels carrers. En aquest cas les 
alçades topogràfiques de les quatre cruïlles de carrers són: 
- Entre C/Sumoi i C/Cabernet: 186,9 m. 
- Entre C/Cabernet i C/ Ull de Llebre: 189,8 m. 
- Entre C/Sumoi i C/ del Vinyater (carrer paral·lel al C/Cabernet): 188 m. 
- Entre C/Ull de Llebre i C/ del Vinyater: 188,9 m. 
Donat que la diferència de cota d’alçada d’aquestes cruïlles és molt petita (la diferència 
màxima és inferior a 3 metres), es pot considerar que els trams dels carrers que 
confinen la parcel·la tenen un pendent pràcticament nul.  
Límit parcel·la Longitud (m) 
Amb C/ Sumoi 52 
Amb C/ Cabernet 74 
Amb C/ Ull de Llebre 52 
Amb parcel·la 06 i 08 92 
T - 6.1. Longituds bàsiques de la parcel·la 
seleccionada. 
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Llavors es pot dir que el terreny de la parcel·la és pràcticament pla, és a dir, horitzontal 
respecte a la cota d’alçada topogràfica de 188 m. 
Pel que fa al tipus de terreny de la parcel·la, a priori, es considera un terreny coherent, 
format bàsicament per argiles, de tipus semi dur i es suposa una pressió admissible 
del terreny de 2 Kg/cm2. De totes maneres, si el projecte de implantació que es 
presenta en aquest estudi es portés a terme, seria necessari realitzar un adequat 
estudi geotècnic per determinar les característiques reals del sòl. 
 
6.2 Condicionants derivats de les ordenances municipals 
La parcel·la seleccionada per a l’emplaçament del complex industrial es troba en la 
subzona clau 7b - Polígon Industrial Clot de Moja, dins de la zona clau 7, classificada 
com a “Zona Industrial”. A continuació es resumeixen les ordenances municipals del 
Pla d’Ordenació d’Urbanisme Municipal d’Olèrdola, vigent des del 2007, que cal tenir 
presents per a la subzona esmentada. 
 Paràmetres generals per a la subzona: 
“Article 194. Condicions d’edificació 
(...) 
2. Índex d’edificabilitat neta màxim: 
Subclau7b:  0,8181 m² st/m² s 
 
3. Ocupació màxima de la parcel·la: 
Subclau7b:  60%, però és pot incrementar fins al 70% en parcel·les amb 
superfícies superiors a 3.000 m2 destinades a una única activitat. 
 
4. Superfície de parcel·la mínima i façana mínima: 
Subclau7b:   
Parcel·la mínima: 1.000 m2 
Façana mínima: 20 m 
 
5. Alçada reguladora màxima: 
Subclau7b:  15 m 
 
6. Distància mínima de l’edificació als límits de parcel·la: 
Subclau7b:   
A vial: 10 m 
A altres límits: 5 m 
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(...) 
8. Tanques: 
L'alçada màxima de les tanques serà de 2 m: 0,80 m. amb material 
massís i la resta fins als 2 m amb material calat o vegetal. 
(...) 
10. Espais lliures d’edificació: 
 
a) Ús i destí dels espais lliures privats: els espais lliures d'edificació de 
les parcel·les s'hauran de mantenir en condicions de neteja i decòrum 
(enjardinats). Aquests espais es destinaran únicament a aparcament i 
enjardinament. Està prohibit l'acumulació i emmagatzematge de 
materials i/o residus conseqüència dels processos industrials.  
 
b) Les úniques edificacions que es permetran en aquests espais són les 
descrites en l’apartat anterior.  
 
c) No obstant, quan per necessitats d'adequació de les instal·lacions 
industrials preexistents a la legislació ambiental sigui necessari ocupar 
espais lliures d'edificació amb instal·lacions, aquesta serà la mínima 
necessària per a l'acompliment de les mesures d'adequació 
corresponents, i en cap cas s'ocuparà espai lliure a front de carrer. 
Aquestes compliran el Reglament de Seguretat contra incendis per a 
establiments industrials.  
Article 195. Condicions d’ús. 
(...) 
3. Usos específics admesos a la subzona 7b:  
a) Industrial: en la categoria D (indústria separada) 
b) Hoteler 
c) Estació de servei 
d) Recreatiu 
 
 Alçades interiors de les plantes: 
“Article 118. Planta baixa 
(...) 
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2. Per l’edificació aïllada, les cotes de referència de les plantes baixes no poden 
en cap cas ser establertes amb una variació superior a més-menys un metre en 
relació amb la cota natural del terreny. Es pren com a punt de referència el 
centre de gravetat de la planta baixa o part de planta baixa. Podran resultar 
diverses plantes baixes a causa de la topografia. 
3. L'alçada lliure mínima de la planta baixa, es defineix per la que resulta entre la 
cota superior de paviment i la cota inferior de cel ras o qualsevol element 
estructural, instal·lacions o d'altra mena, i no serà inferior a 2,50 m. per a 
habitatges, oficines i vestíbuls, ni a 2,75 m. per a usos comercials, magatzems, 
indústria artesana o urbana, etc. 
Article 120. Planta pis 
S’entendrà per planta pis tota la planta d’edificació situada per damunt de la planta 
baixa. L’altura habitable mínima de les plantes pis, tal com s'ha definit a l'article 
118.3, no serà inferior a 2,50 m. 
 
 Aparcaments: 
“Article 100. Previsions d’aparcaments als edificis 
1. Els edificis de nova planta o aquells on es produeixi canvi d’ús (inclòs augment 
de número d’habitatges) de les zones de sòl urbà, així com les que 
s’estableixin en el seu dia, en els sectors de sòl urbanitzable, hauran de 
projectar-se i construir-se a l’interior de l’edifici o en terrenys edificables del 
mateix solar, en la quantitat següent: 
(...) 
b) Edificis d’oficines, comercials o industrials: Una plaça d’aparcament 
per a cada 100 m² o fracció de superfície útil. 
Article 102. Regulació tècnica dels aparcaments. 
1. Superfície per plaça. Cada plaça d’aparcament disposarà d’un espai lliure 
configurat per un mínim de  2,20 m x 4,50 m, i amb una alçada lliure de 2,20 m. 
S’admetrà, únicament per raons estructurals, un màxim del 10% de places amb 
un espai lliure configurat per un mínim de 2,00 m x 4,00 m i amb una alçada 
lliure de 2,20 m.   
 
En els garatges i aparcaments públics per a vehicles lleugers caldrà reservar 
permanentment, en la planta de més fàcil accés, i el més proper possible a 
aquest, com a mínim el 2% de la seva capacitat total, per a vehicles que 
transporten passatgers minusvàlids. L’amplada mínima serà de 3,30 m. 
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7 Edifici industrial projectat 
Aquest apartat té com a objectiu exposar les característiques constructives i el procés 
constructiu de l’edifici industrial projectat per al complex industrial de CAMETSA. 
En un primer terme es realitza una descripció general de les característiques de 
l’edifici.  
A continuació es descriuen els diferents elements constructius amb més detall: la 
fonamentació, l’estructura horitzontal i vertical,  els tancaments exteriors i interiors i els  
acabats interiors.  
Després d’exposar les característiques constructives de l’edifici, s’exposa la justificació 
del compliment del complex projectat amb la normativa urbanística del municipi 
seleccionat pe a la implantació. 
També es realitza un descripció del procés constructiu que cal dur a terme per a 
l’execució de l’obra de tot el complex industrial. 
Finalment es mostren les fitxes d’espai de l’edifici industrial. 
Els càlculs per determinar les característiques mínimes necessàries dels elements que 
formen part del sistema estructural i de la fonamentació es poden trobar a l’Annex B -
Predimensionament  dels elements del sistema estructural i de la fonamentació. 
Els diferents plànols sobre l’edifici industrial es poden trobar al volum - Plànols - 
d’aquest estudi d’implantació. 
 
7.1 Descripció general de l'edifici  
L’edifici industrial projectat té unes dimensions totals de 41,00 x 38,50 m2 (1.578,5 m2) 
i una alçada màxima de 10,75 m. 
L’edifici es pot dividir en tres espais des del punt de vista constructiu: 
1) Zona de producció i magatzems 
2) Zona d’oficines 
3) Zona de serveis als treballadors de fàbrica 
A la figura FIG - 7.1 es pot veure un esquema de la planta de l’edifici industrial amb les 
tres zones característiques. 
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7.1.1 Zona de producció i magatzems 
Aquesta zona té una altura màxima de 10,75 m i una superfície construïda de 1.131,60 
m2. 
L’estructura horitzontal està formada per bigues peraltades de formigó armat 
prefabricades (jàssera de doble pendent), sobre les quals es recolzen corretges de 
formigó armat prefabricades. La coberta d’aquesta zona és una coberta inclinada 
lleugera metàl·lica, formada per panell metàl·lic sandvitx col·locat sobre les corretges.  
Al cada lateral de la coberta es disposa d’un porta canaló de formigó armat prefabricat 
de secció H, col·locat sobre la biga peraltada. Aquest element s’utilitza per la recollida 
d’aigües i per la subjecció dels panells de formigó armat prefabricats utilitzats com a 
tancament exterior vertical.  
La façana entre aquesta zona i la zona de serveis als treballadors de fàbrica està 
realitzada amb panell metàl·lic sandvitx in situ. 
1 
2 3 
FIG - 7.1. Planta (s/e) de l’edifici industrial projectat, amb les tres zones 
principals diferenciades: 1) zona de producció i magatzems, 2) zona d’oficines i 
3) zona de serveis als treballadors de fàbrica. 
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Les bigues peraltades es recolzen sobre l’estructura vertical formada per pilars de 
formigó armat prefabricats. A les dues façanes amb pendent, es disposa de bigues de 
secció T de formigó armat prefabricades com a estructura horitzontal, que es recolzen 
als pilars perimetrals. 
7.1.2 Zona d’oficines 
Aquesta zona de l’edifici té una alçada màxima de 10,75 m i disposa d’una planta 
baixa i un primer pis. La superfície sobre el terreny ocupada és de 196,20 m2 i la 
superfície construïda és de 392,40 m2. 
L’estructura horitzontal està formada per jàsseres de formigó armat prefabricades, les 
quals es recolzen sobre l’estructura vertical de pilars de formigó armat prefabricats. Els 
pilars que es troben entre la zona de producció i magatzems i la zona d’oficines són 
compartits per les respectives jàsseres mitjançant les mènsules de les quals disposen 
els pilars. 
Com a forjat de la primera planta, s’utilitzen plaques alveolars prefabricades. En quan 
a la coberta, es tracta d’una coberta plana invertida i s’utilitzen les mateixes plaques 
com a forjat base. 
Com a tancament exterior vertical, s’utilitzen panells de formigó armat prefabricats, els 
quals es subjecten a les jàsseres laterals. La façana entre la zona d’oficines i la zona 
de serveis als treballadors de fàbrica està realitzada amb panell metàl·lic sandvitx in 
situ. 
7.1.3 Zona de serveis als treballadors de fàbrica 
L’alçada màxima d’aquesta zona és de 5,50 m i disposa d’una superfície construïda de 
250,70 m2. 
L’estructura horitzontal en aquest cas també està formada per jàsseres de formigó 
armat prefabricades, les quals es recolzen sobre l’estructura vertical de pilars de 
formigó armat prefabricats.  
Els pilars que es troben entre la zona de producció i magatzems i la zona de serveis 
són compartits per les respectives jàsseres (mitjançant les mènsules de les quals 
disposen els pilars). 
La coberta d’aquesta zona és una coberta plana invertida i s’utilitzen plaques alveolars 
prefabricades com a forjat base. Com a tancament exterior vertical, també s’utilitzen 
panells de formigó armat prefabricats, subjectats a les jàsseres laterals. 
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7.2 Fonamentació 
Per determinar les característiques de la fonamentació és necessari realitzar un estudi 
geotècnic. Aquest permet obtenir dades representatives del comportament del sòl a la  
zona d’influència terreny - fonamentació. De fet, el Codi Tècnic de l’Edificació, en el 
seu Document Bàsic “Seguretat Estructural - Fonaments” (CTE- DB- SE- C), 
estipula la obligatorietat  de la realització d’un estudi geotècnic previ al càlcul de les 
fonamentacions.  
Per al predimensionament de la fonamentació, es pren un valor de referència de 
pressió admissible del terreny de σadm  = 2 Kg/cm
2. De totes maneres, si es el projecte 
d’implantació es portés a terme, seria necessari realitzar un estudi geotècnic, per tal de 
determinar les dades reals del terreny. 
És preveu disposar d’una fonamentació de tipus superficial. Aquest tipus de 
fonamentació és caracteritza per que la relació entre profunditat màxima del fonament 
(H) i l’amplada mínima de la seva base (B) és més petita que 4 (FIG - 7.2). En les 
fonamentacions superficials la càrrega de l’estructura es transmet al terreny a través 
de la superfície de la base inferior de la fonamentació. 
 
 
El tipus de fonamentació seleccionat és la sabata aïllada recta per als pilars i de 
sabata contínua recta per als panells de les façanes. A la figura FIG - 7.3 es pot 
veure un esquema dels dos tipus de sabates utilitzats. 
B 
H 
H/B < 4 
Q 
FIG - 7.2. Fonamentació superficial. 
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Les dimensions previstes per a les sabates són: 
 Sabata aïllada: 2,40 x 2,20 m i amb una profunditat de 1,20 m. 
 Sabata contínua: amplada de 40 cm i una profunditat de 40 cm.  
A l’apartat “6 Fonamentació” de l’Annex B - Predimensionament dels elements del 
sistema estructural i de la fonamentació del present projecte es pot trobar el 
procediment utilitzat per la determinació d’aquestes dimensions. 
Al plànol “05 - Fonamentació”  del volum - Plànols - es mostra la fonamentació de 
l’edifici industrial. 
 
7.3 Estructura horitzontal 
7.3.1 Zona de producció i magatzems 
L’estructura horitzontal de la zona de producció i magatzems està formada per 
jàsseres de doble pendent de formigó armat prefabricades, model D3-50, del fabricant 
Prainsa, que es recolzen sobre pilars també de formigó armat prefabricat. Aquestes 
bigues peraltades tenen un pendent del 10% a cada vessant i una longitud de 27,60 m 
(tot i que la llum entre eixos de pilars és de 27 m) i estan separades una distància de 
5,75 m i 5,70 m. A la taula T - 7.1. es resumeixen les característiques principals 
d’aquesta jàssera. 
 
 
SABATA AÏLLADA 
RECTA 
SABATA CONTÍNUA SOTA MURS 
RECTA 
FIG - 7.3. Tipus de sabates utilitzades en l’edifici industrial 
projectat. 
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Jàssera doble pendent 
Model D3-50 
Fabricant Prainsa 
Llum a eix de pilars 27 m 
Alçada en recolzament 80 cm 
Alçada màxima 215 cm 
Càrrega útil màxima 21 KN/ml 
Pes 13,52 T 
REI 30 min 
T-7.1. Característiques de la jàssera de 
doble pendent. 
 
A les façanes amb pendent, és a dir, les que són paral·leles a les jàsseres de doble 
pendent, s’utilitzen bigues de secció T de formigó armat prefabricades, model TL-50N, 
del fabricant Prainsa. Aquestes bigues, s’utilitzen per una llum de 9 m, un valor inferior 
al màxim fixat pel fabricant en 10 m. 
 
 
 
Biga per a façana inclinada 
Model TL-50N 
Fabricant Prainsa 
Llum màxima 10 m 
Moment màxim 111,8 KN·m 
Pes 2,6 kN/m 
REI 60 min 
T - 7.2. Característiques de la biga de 
façana inclinada. 
FIG - 7.4. Esquema que mostra l’ús de bigues de secció T del fabricant Prainsa 
en els pòrtics de façanes amb doble pendent.  
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En total s’utilitzen sis jàsseres de doble pendent D3-50 i sis bigues de secció T TL-50N 
(tres per façana). 
Al cada façana sense pendent, sobre els extrems de les jàsseres de doble pendent, es 
col·loquen bigues de formigó armat prefabricades de secció H, model CH-40 del 
fabricant Prainsa. Aquestes bigues s’utilitzen per la recollida d’aigües i per la subjecció 
dels panells de formigó prefabricat utilitzats com a tancament exterior vertical. 
S’utilitzen sis bigues de 11,50 m de longitud i dues de 5,70 m. 
Biga secció H portacanaló 
Model CH-40 
Fabricant Prainsa 
Longitud màxima 12,5 m 
Pes 2,01 kN/ml 
EI 30 min 
T - 7.3. Característiques de la biga lateral 
portacanaló de secció H. 
 
Sobre les jàsseres peraltades es disposen, transversalment, corretges de secció dalla 
de formigó armat prefabricat, model AL-30 de Prainsa. La longitud de les corretges és 
de 5,75 m i en total són necessàries setanta unitats. Les característiques de les 
corretges es resumeixen a la taula T - 7.4. 
Corretja 
Model AL-30 
Fabricant Prainsa 
Longitud màxima 12,5 m 
Moment màxim 71,1 KN/m 
Pes 1,59 KN/m 
REI 90 min 
T - 7.4. Característiques de les corretges 
utilitzades en la coberta. 
 
7.3.2 Zona d’oficines 
L’estructura horitzontal de la zona d’oficines està formada per jàsseres de formigó 
armat prefabricades col·locades sobre els pilars. Per a les jàsseres interiors, s’utilitza 
una jàssera amb secció de T invertida, mentre que en els laterals de la zona s’utilitzen 
jàsseres amb secció de L.  
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S’utilitzen aquest tipus de jàsseres, per què tant per formar el forjat del primer pis, com 
el forjat base de la coberta plana invertida, s’ha decidit utilitzar plaques alveolars 
prefabricades. Aquest tipus de forjat permet una posada en obra molt ràpida i senzilla. 
Les plaques es munten directament sobre les jàsseres sense necessitat de puntals, ja 
que són autoresistents i després del seu muntatge, només cal col·locar una capa de 
compressió de formigó per sobre d’aquestes. 
Les jàsseres laterals de secció de L, a més a més de la seva funció com a recolzament 
de les plaques alveolars, també s’utilitzen per subjectar els panells de formigó armat 
prefabricats de les façanes. 
El model de jàssera amb secció de T invertida utilitzat és el model TI-75/30/50 del 
fabricant Trumes, amb una longitud de 10 m. Aquestes jàsseres estan separades una 
distància de 5,75 m i 5,70 m i en aquesta zona en total s’utilitzen tres unitats (una és 
compartida amb la zona de serveis als treballadors). 
Jàssera secció T invertida 
Model TI-75/30/50 
Fabricant Trumes 
Pes 10,63 kN/ml 
Moment flector màxim servei 855 kN·m 
Longitud màxima 15 m 
REI 180 min 
T - 7.5. Característiques de la jàssera de secció T 
invertida. 
 
Per altra banda, el model de jàssera amb secció de L seleccionat, és el model TL-
75/30/50 del fabricant Trumes. En aquest cas s’utilitzen jàsseres de dues longituds: de 
5,75 m (tres unitats) i de 10 m (tres unitat).  
Jàssera secció L 
Model TL-75/30/50 
Fabricant Trumes 
Pes 8,13 kN/ml 
Moment flector màxim servei 600 kN·m 
Longitud màxima 15 m 
REI 180 min 
T - 7.6. Característiques de la jàssera de secció L. 
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En quant a la placa alveolar prefabricada de formigó armat, s’ha seleccionat el model 
de placa alveolar C-20 del fabricant Trumes, amb previsió d’una capa de compressió 
de formigó armat de 5 cm. La placa té una amplada estàndard de 1,2 m i la longitud 
seleccionada és de 5,45 m. 
Placa alveolar 
Model C-20 
Fabricant Trumes 
Capa compressió 5 cm 
Amplada 1,2 m 
Pes propi sense capa de 
compressió 
2,60 kN/m
2 
Pes propi amb capa de 
compressió de 5 cm 
3,99 kN/m
2
 
REI 90 min 
T - 7.7. Característiques de la placa alveolar 
utilitzada per a forjats. 
 
7.3.3 Zona de serveis als treballadors de fàbrica 
L’estructura horitzontal de la zona de serveis també està formada per jàsseres 
col·locades sobre els pilars. Com en el cas anterior, per a les jàsseres interiors, 
s’utilitza una jàssera amb forma de T invertida, mentre que en els laterals s’utilitzen 
jàsseres amb secció de L. Es disposa d’aquest tipus de jàsseres per què en aquest 
cas també s’utilitzen plaques alveolars per al forjat base de la coberta plana invertida. 
Els models de jàsseres utilitzats són els mateixos que en la zona d’oficines. En total, 
per aquesta zona són necessàries quatre jàsseres de secció T invertida de 10 m de 
longitud (una jàssera és compartida amb la zona d’oficines), quatre jàsseres de secció 
L de 5,75 m i una de 10 m. 
Com en la zona anterior, les jàsseres laterals de secció de L, tenen una doble funció: 
oferir recolzament a les plaques alveolars i permetre la subjecció dels panells de les 
façanes. 
El model de placa alveolar seleccionat és el mateix que el que s’usa a la zona 
d’oficines, amb la diferència de que, en aquest cas, s’utilitzen dues longituds: 5,50 m i 
5,45 m.  
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7.4 Estructura vertical 
L’estructura vertical de l’edifici està formada per pilars de formigó armat prefabricats de 
60x40 cm del fabricant Trumes.  
Tot i que tots els pilars utilitzats, tenen la mateixa secció, s’utilitzen pilars amb 
característiques diferents. Per exemple, entre la zona de producció i magatzems i la 
zona d’oficines, són necessaris pilars amb dos nivells de recolzament i una mènsules a 
cada nivell. En el primer nivell s’hi recolza la jàssera del forjat del primer pis d’oficines i 
en el segon nivell, s’hi recolza la jàssera de doble pendent i la jàssera interior de la 
coberta d’oficines.  
Així doncs, segons la funció de cada pilar, tot i que es manté la secció esmentada, 
varien algunes característiques com ara la longitud (alçada), el nombre de nivells de 
recolzament i el nombre de mènsules per a cada nivell. 
Tot i que en aquest estudi d’implantació, no es concreten les característiques de cada 
pilar de l’edifici industrial, si el projecte d’implantació és portés a terme, seria necessari 
determinar aquestes característiques en el projecte executiu de la construcció 
posterior a aquest estudi. 
FIG - 7.5. Esquema del fabricant Trumes que mostra el tipus de solució estructural 
(jàsseres, pilars i forjats de placa alveolar) que s’ha seleccionat per a la zona d’oficines 
i la zona de serveis als treballadors.  
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7.5 Tancaments exteriors 
7.5.1 Coberta 
 Zona de producció i magatzems 
La coberta de la zona de producció i magatzems és una coberta inclinada lleugera 
amb un pendent del 10% a cadascun del dos vessants. Es tracta d’una coberta 
metàl·lica realitzada amb panell tipus sandvitx. A cada vessant de la coberta es 
disposa de dues files de lluernaris de policarbonat, per permetre l’aprofitament de la 
llum natural durant el dia. Donat que la llum representa una font de calor, aquests 
elements permeten al mateix temps una reducció de l’energia utilitzada per la 
il·luminació artificial i la utilitzada per calefacció. 
El panell sandvitx seleccionat del 
fabricant Dippanel, és un panell 
metàl·lic autoportant amb aïllament en 
poliuretà i especialment dissenyat per 
ser utilitzat en cobertes inclinades amb 
un pendent mínim del 7%. A la taula T - 
7.8 es poden veure les característiques 
principals d’aquest panell. 
 
 
Panell metàl·lic sandvitx de coberta 
Model 
Panel sandwich 
de cubierta 
Fabricant Dippanel 
Gruix 40 mm 
Ample útil 1.000 mm 
Longitud 
1.500 a 3.850 
mm 
Pes 9,09 Kg/m
2
 
Aïllament tèrmic 0,46 W/ m
2
·K 
Color Gris (mate) 
T - 7.8. Característiques del panell de la 
coberta. 
 
En quant als lluernaris, s’utilitza el model de policarbonat Metacover-30 del mateix 
fabricant, amb un espessor de 30 mm i un ample útil de 1.000 mm. 
FIG - 7.6. Panell metàl·lic sandvitx del fabricant 
Dippanel seleccionat per a la coberta. 
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 Zona d’oficines i zona de serveis als treballadors de fàbrica 
Aquestes dues zones de l’edifici industrial compten amb coberta de tipus plana 
invertida no transitable, amb pendent inferior al 5%. 
Es decideix l’ús d’aquesta coberta, perquè és més econòmica que a coberta plana 
tradicional. El motiu de l’estalvi és la substitució de la capa de morter de ciment i el 
paviment superficial (que conformen l’acabat final de la coberta plana) per una capa de 
grava. 
En aquest tipus de coberta cal protegir la membrana impermeabilitzant, amb la qual 
cosa és necessari col·locar-la a sota de l’aïllament tèrmic. Els diferents elements que 
formen la coberta seleccionada, de l’exterior a l’interior, són: 
1. Grava 
2. Aïllament tèrmic 
3. Membrana impermeable 
4. Morter de ciment (per regularitzar) 
5. Formigó lleuger (per formació de pendents) 
6. Forjat base (suport resistent) 
El forjat base de les cobertes el constitueixen les plaques alveolars de formigó armat  
prefabricades, esmentades en l’apartat “7.3. Estructura horitzontal”.  
FIG - 7.7. Lluernari Metacover-30 del fabricant Dippanel utilitzat en la 
coberta. 
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7.5.2 Façanes 
A les façanes perimetrals de l’edifici s’utilitzen panells de formigó armat prefabricats 
col·locats verticalment, és a dir que la seva longitud és “des del sòl fins a la coberta”.  
Aquests panells queden col·locats per fora dels pilars i es subjecten a una biga 
portacanaló, en el cas de la zona de producció i magatzems, i a les jàsseres de secció 
L, en el cas de la zona d’oficines i la zona de serveis als treballadors de fàbrica. A la 
figura FIG - 7.9 es pot veure un esquema on es representen els aspectes sobre la 
col·locació vertical dels panells en l’edifici industrial. 
 
 
FIG-7.8.  Esquema de les capes d’una 
coberta plana invertida no transitable del 
fabricant Texsa: 1) suport resistent i 
pendents, 2) membrana impermeabilitzant,   
3) capa separadora, 4) aïllament tèrmic, 5) 
capa separadora, 6) grava. 
FIG - 7.9. Esquema del fabricant Trumes de la col·locació vertical dels panells prefabricats de 
formigó armat en l’edifici.  
 1 
 3 
 4 
 2 
 5 
ESTUDI D'IMPLANTACIÓ D'UNA INDÚSTRIA 
DEDICADA A LA FABRICACIÓ DE CADIRES MULTIÚS 
- MEMÒRIA - 
108 
 
Per altra banda, donat que una de les tres zones principals de l’edifici industrial no 
tenen la mateixa alçada, es produeix la situació de la existència de façanes interiors. 
Aquestes façanes interiors queden per damunt de la coberta plana invertida de la zona 
de serveis als treballadors de fàbrica i estan realitzades amb panell metàl·lic 
sandvitx in situ. 
 Panell de formigó armat prefabricat 
El panell de formigó armat prefabricat seleccionat és el model P-20 del fabricant 
Trumes. Es tracta d’un panell amb aïllament intern, d’una amplada estàndard de 2,5 m 
i una longitud màxima de 13 m. L’acabat seleccionat per als panells és “Árido Rosa 
Valencia”. A la taula T - 7.9 es poden veure les característiques principals del panell. 
El fabricant Trumes també ofereix la possibilitat de disposar d’espais buits en els 
panells per a finestres i portes. 
Panell formigó armat de façana 
Model P-20 
Fabricant Trumes 
Gruix 20 cm 
Ample 2,5 m 
Longitud màxima 13 m 
Pes 3,10 KN/m
2
 
Aïllament acústic 57 dB 
Coef. de transmissió de calor 0,65 Kcal/m
2
·h·C 
EI 120 min  
Acabat superficial Árido Rosa Valencia 
T - 7.9. Característiques del panell de formigó armat de les 
façanes. 
 
Aquests panells prefabricats de formigó són autoportants, amb la qual cosa no 
necessiten una estructura per sustentar-los però sí una estructura per subjectar-los. 
També és necessari disposar a la fonamentació d’un arriostrament perimetral que 
serveixi com element transmissor del pes dels panells al terreny. 
Pel que fa a les cantonades de l’edifici, s’utilitzen els elements prefabricats de 
cantonera (FIG - 7.10) que ofereix el mateix fabricant. Aquestes cantoneres tenen 
unes dimensions de 50x50 cm i un pes de 3,55 KN/m2. 
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 Panell metàl·lic tipus sandvitx in situ 
Les façanes interiors són de panell metàl·lic sandvitx in situ. Aquest tipus de façana 
consisteix en la superposició de dues xapes d'acer, amb acabats galvanitzat o prelacat, 
entre les quals s'intercala un perfil separador galvanitzat i una manta aïllant de fibra de 
vidre. La figura FIG - 7.11mostra l’esquema d’una façana amb panell sandvitx in situ. 
 
 
 
FIG - 7.10. Element de cantonada de panell prefabricat 
de formigó armat del fabricant Trumes seleccionat.  
FIG-7.11. Esquema de façana amb panell sandvitx in situ del 
fabricant Añuri. 
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FIG - 7.12.  Perfil d’acer Frequence 
14.18C AO. del fabricant Arval - 
Arcelor Mittal. 
Tot el procés d’assemblatge es realitza en obra (in situ). Les xapes es fixen a 
l'entramat de les corretges i dels perfils separadors, mitjançant cargols autoroscants, 
amb les seves corresponents volanderes de goma. En aquest cas l’entramat de 
corretges metàl·liques s’ha de muntar sobre els pilars prefabricats de formigó armat. 
Per a la xapa exterior s’ha seleccionat el model de perfil d’acer Frequence 14.18C AO 
del fabricant Arval (Arcelor Mittal). Es tracta d’un perfil d’acer galvanitzat de tipus 
ondulat que disposa d’una cara prelacada i que té un espessor de 1 mm i un ample útil 
de 1.064 mm. El perfil disposa d’un acabat de pintura de color SAHARA  4156. 
 
 
 
7.6 Tancaments interiors 
7.6.1 Zona de producció i magatzems 
Per a la sala del cap de torn i la sala de logística es decideix utilitzar un tancament 
prefabricat a base de plaques de guix i d’altres aïllants. Aquests panells es presenten 
en làmines de forma rectangular d’unes mides concretes però es poden tallar amb les 
dimensions desitjades mitjançant un serra. Les plaques es fixen collant-les a un 
esquelet metàl·lic realitzat prèviament i mitjançant l’ús d’unes pastes adequades. 
En aquesta zona també cal separar parcialment la zona dels magatzems de la zona de 
producció i també el magatzem d’entrada del magatzem de sortida. Per realitzar 
aquesta funció es decideix disposar de paret d’obra de fàbrica de bloc de formigó. Cal 
tenir en compte que la paret no separa totalment els magatzems de la zona de 
producció, ja que és necessari un espai lliure entre la zona de fabricació de 
components i el magatzem d’entrada, donat que comparteixen la utilització del mateix 
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pont grua. Pel que fa a la paret entre el magatzem de sortida i el d’entrada, aquesta 
tampoc separa totalment un magatzem de l’altre sinó que finalitza a una distància de 
3,10 m de la sala de logística. D’aquesta manera es disposa d’una zona de pas d’un 
magatzem a l’altre. 
Finalment com a tancament interior separador de la zona de producció i magatzems i 
la zones de serveis als treballadors de fàbrica i la zona d’oficines és decideix utilitzar 
també de paret d’obra de fàbrica de bloc de formigó. 
7.6.2 Zona d’oficines 
Per a la planta baixa de la zona d’oficines, es decideix utilitzar un tancament de tipus 
fix tradicional de bloc ceràmic. Tot i que el procés d’execució de l’obra amb aquest 
tancament pot ser més lent i costós que en el cas de d’utilització de tancaments fixes 
prefabricats, cal tenir en compte que en aquest cas el nombre de tancaments (nombre 
de parets) i longitud d’aquests, es bastant reduït, amb la qual cosa és rendible l’ús 
d’aquest tancament. 
Pel que fa al primer pis, es decideix aplicar un tancament de tipus mòbil modular per 
als despatxos i sales de reunions, mentre que per als lavabos és decideix l’ús d’un 
tancament fix de panells prefabricats de guix. 
El tancament modular és un dels més utilitzats en espais d’oficines, sobretot per la 
seva facilitat per ser muntats i desmuntats, la qual cosa permet modificar fàcilment la 
distribució de l’espai d’oficines. El tancament està constituït per un xassís de perfils 
metàl·lics sobre el qual es col·loquen panells prefabricats. 
Els proveïdors de tancaments modulars disposen d’una àmplia gamma d’accessoris i 
mòduls per a tancaments interiors, com ara portes, vidrieres, conductes i sòcols per a 
instal·lacions de tot tipus.  
  
 
FIG - 7.13. Exemple de tancaments interiors mòbils 
modulars d’oficines executat per l’empresa 
MAMPAR. 
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7.6.3 Zona de serveis als treballadors de fàbrica 
En aquesta zona de l’edifici industrial s’utilitza una combinació de tancaments fixes. 
Per als tancaments que separen espais dels dos passadissos d’aquesta zona, així 
com el tancament que separa els vestuaris dels lavabos i d’infermeria, s’utilitza 
tancament fix tradicional de bloc ceràmic. És a dir, es disposa de cinc tancaments 
paral·lels d’aquest tipus. 
Per altra banda, s’usen tancaments fixes de panell prefabricat de base guix per a la 
separació dels següents espais: 
 Entre infermeria i sanitaris de fàbrica. 
 Entre els lavabos masculins i femenins 
 Entre els vestuaris femenins i masculins. 
 Entre la sala de formació i el menjador de fàbrica. 
 
7.7 Acabats interiors 
7.7.1 Solera 
A la zona de producció i magatzems cal disposar d’una solera adequada per rebre el 
material de pavimentació i que pugui proporcionar una superfície plana amb una 
resistència suficient per suportar les càrregues mitjanes o altes, ocasionades 
principalment per la maquinària de producció i els equips i elements de manutenció i 
emmagatzematge. 
Les capes que formen la solera, de l’interior a l’exterior (superfície) són: 
 Llit de grava: es tracta d’un material de rebliment que s’escampa sobre el 
terreny prèviament compactat i/o rebaixat. 
 Membrana impermeable: és làmina resistent de polietilè que es disposa sobre 
el llit de grava per evitar que la humitat penetri en l’edifici a través del terreny. 
 Capa de formigó: finalment s’aplica una capa de formigó, acompanyada d’una 
malla metàl·lica sobre la membrana impermeable. 
Pel que fa a les zones d’oficines i de serveis als treballadors de fàbrica, no es disposa 
d’una solera pròpiament dita, ja que no es tracta de grans superfícies, ni és necessari 
suportar càrregues mitjanes o altes.  
De totes maneres en les plantes baixes d’aquestes zones es disposa d’una capa de 
paviment de ciment Pòrtland impermeabilitzat amb un gruix de 0,20 m entre el 
paviment i el sòl (prèviament compactat i anivellat). 
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7.7.2 Paviment 
 Zona de producció i magatzems 
En aquests espais de l’edificació industrial es disposa d’un paviment continu de 
formigó polit.  
Aquest tipus de pavimentació bàsicament consisteix en executar d’una manera 
concreta la capa final de la solera, la que està formada de formigó.  
Desprès de col·locar la membrana impermeabilitzant de la solera, es distribueixen 
juntes metàl·liques de construcció per formar les lloses de formigó. Un cop es té 
construïda la malla metàl·lica, s’aboca el formigó, i sobre aquest encara fresc, s’hi 
afegeix una barreja d’enduridors i additius. D’aquesta manera es crea una barreja 
monolítica junt amb el formigó, la superfície resultant del qual es poleix amb una 
remolinador (fratasadora) segons el tipus d’acabat i l’ús que es doni al paviment. 
La part superior d’aquesta capa de formigó s’anomena capa de rodadura, i és la part 
on es produeix més desgast degut al trànsit de vehicles, maquinària, i impactes en 
general. Per aquest motiu és important reforçar aquesta capa mitjançant compostos de 
quars, basalt i partícules metàl·liques i assegurar un paviment dúctil i tenaç, la qual 
cosa s’aconsegueix mitjançant l’armadura d’acer de la solera. 
 Zona d’oficines i zona de serveis als treballadors de fàbrica 
El paviment utilitzat en aquestes zones és un paviment de tipus discontinu ceràmic 
(gres). Es tracta d’un tipus de paviment impermeable, fàcil de netejar, higiènic i 
antial·lèrgic.  
7.7.3 Falsos sostres 
A les zona d’oficines i la zona de serveis als treballadors de fàbrica es disposa de 
falsos sostres discontinus. Aquest tipus de fals sostre està format per un esquelet de 
perfils metàl·lic, subjectat del forjat superior, que forma una quadrícula sobre la qual 
reposen les plaques.  
Aquest tipus d’acabat interior horitzontal permet entre d’altres coses: 
 Atorgar un acabat més noble a la cara inferior del forjat o coberta, que en aquest 
cas correspon a les cares inferiors de les plaques alveolars. 
 Ocultar el pas d’instal·lacions i disposar d’un fàcil accés a aquestes per a tasques 
de manteniment. 
 Reduir l’alçada de les estances per proporcionar una major sensació de confort. 
 Millorar l’aïllament tèrmic i acústic. 
ESTUDI D'IMPLANTACIÓ D'UNA INDÚSTRIA 
DEDICADA A LA FABRICACIÓ DE CADIRES MULTIÚS 
- MEMÒRIA - 
114 
 
FIG - 7.14. Aspecte de fals sostre 
discontinu de placa de fibra mineral 
realitzat amb elements del fabricant 
THU Perfil. 
FIG - 7.15. Esquema de col·locació 
de la placa de fibra mineral sobre 
l’esquelet metàl·lic T-24 del 
fabricant THU Perfil. 
Concretament es decideix utilitzar del model de placa de fibra mineral N.01 PLACA 
FIBRA MINERAL del fabricant THU Perfil. La placa té un espessor de 12 mm  i unes 
dimensions de 592 x 592 mm. El pes propi d’aquestes plaques és de 5 Kg/m2. 
L’aspecte és de color blanc amb acabat rugós similar a la pell de taronja. 
Les plaques s'allotgen sobre el sistema de perfils 
desmuntable T-24, també facilitat pel fabricant THU 
Perfil, que està format per perfils primaris i 
secundaris que s'assemblen entre si, formant una 
estructura modular de 600 x 600 mm. L'estructura 
es sustenta al forjat mitjançant varetes roscades, 
que van unides als perfils primaris per peces de 
subjecció. Les plaques queden recolzades sobre els 
perfils de sistema vist, resultant un sostre 
accessible en qualsevol punt. 
La distància fixada pel plenum entre el fals sostre i 
les plaques alveolars que formen el forjat és de 70 
cm. 
Les plaques de fibres minerals s’utilitzen en tots els 
espais excepte en els lavabos (tant d’oficines com de 
fàbrica) i en els vestuaris, ja que aquest tipus de panell 
no és adequat per ambients humits.  En aquests espais 
s’utilitza el panell N.04 PLACA VINILO del fabricant 
THU Perfil. Es tracta d’una placa de guix laminat 
revestida amb una làmina de policlorur de vinil de color 
blanc, que li atorga qualitats especials impermeables i 
de neteja. Inclou una làmina d’alumini en la seva cara 
posterior que actua com barrera de vapor i evita 
l’aparició de condensacions que poguessin afectar a la 
placa.  
7.7.4 Acabats interiors verticals 
En general, sobre les parets i envans fixes de la zona d’oficines i de la zona de serveis 
als treballadors de fàbrica es preveu la disposició d’un revestiment continu de guix, 
sobre el qual s’hi aplica un revestiment final de pintura ecològica de color blanc. 
Aquest tipus de pintures estan formades per matèries primes naturals, no contaminen 
en la seva producció i són aptes per a persones amb problemes d’al·lèrgies.  
Als espais dels lavabos (tant de fàbrica com d’oficines) i vestuaris, en comptes de 
disposar del revestiment continu de guix, s’utilitza un revestiment discontinu d’enrajolat. 
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7.8 Justificació del compliment de la normativa urbanística 
A continuació es justifica el compliment del complex industrial projectat dels 
condicionants derivats de les ordenances municipals determinats en l’apartat 6.2 
Condicionants derivats de les ordenances municipals d’aquesta memòria. 
 Paràmetres generals per a la subzona 
Edificabilitat 
L’índex d’edificabilitat del complex industrial projectat és de 0,31 m2 sostre/m2 sòl, amb 
la qual cosa es compleix amb el nivell d’intensitat neta de l’edificació fixat en 0,8181 m² 
sostre/m² sòl. 
Edificabilitat: (1.578,5 + 196,2*) m2 st/ 5.682 m2 = 0,31m2 st/m2 
*Superfície del primer pis d’oficines. 
Ocupació 
La ocupació prevista en el projecte de disseny del complex industrial de CAMETSA en 
aquesta parcel·la és de 27,78%, valor inferior al fixat per l’ocupació màxima del 70%. 
Ocupació: (1.578,5 m2/ 5.682 m2) · 100 = 27,78% 
Parcel·la 
La parcel·la seleccionada té una superfície de 5.682 m2, i per tant es compleix amb 
l’especificació de parcel·la mínima de 1.000 m2. 
Façana mínima 
La façana de menor longitud de la parcel·la té una longitud de 52 m, per tant es 
compleix amb el valor de façana mínima de 20 m. 
Alçada reguladora màxima 
L’alçada màxima de l’edifici projectat és de 10,75 m, un valor inferior a l’alçada 
reguladora màxima fixada en 15 m. 
Distància mínima de l’edificació als límits de parcel·la 
L’edifici industrial projectat es troba a les següents distàncies: 
 32,30 m de l’alineació al C/Sumoi. 
 15,20 m de l’alineació al C/Cabernet. 
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 18,70 m de l’alineació al C/Ull de Llebre. 
 7,00 m del límit de parcel·la amb parcel·les 06 i 08. 
Per tant, es respecten les separacions mínimes fixades en 10 m de l’alineació a carrer 
i 5 m de la resta de límits de parcel·la.  
Tanques 
Les tanques projectades per als límits de parcel·la tenen una alçada total de 2 m i 
estan formades per paret d’obra de fàbrica fins a una alçada de 0,8 m i per reixa 
metàl·lica de malla electrosoldada emmarcada fins als 2 m d’alçada total. 
D’aquesta manera es segueix el condicionant que fixa que l’alçada total de la tanca no 
pot superar els 2,00 m i que ha d’estar formada per 0,8 m de material massís i la resta 
de material calat o vegetal. 
Espais lliures d’edificació 
S’ha projectat que als espais lliures a l’interior de la parcel·la es disposaran zones 
enjardinades, tal com ho especifica la normativa urbanística. 
 Alçades interiors de les plantes 
Planta baixa 
La planta baixa per la zona d’oficines i la zona de serveis als treballadors de l’edifici 
industrial tenen una alçada lliure de 3,50 m, mentre que la zona de producció té una 
alçada lliure interior de 7,73 m.  
Així doncs, es respecta el valor d’alçada lliure mínima de la planta baixa de 2,75 m per 
a zona industrial que fixa la normativa municipal. 
Alçades de les plantes pis 
L’alçada del primer pis de la zona d’oficines és de 3 m, i per tant es compleix amb el 
l’alçada útil de les plantes pis, fixat en un valor no inferior a 2,5 m.  
 Aparcaments 
En el complex industrial projectat es disposa de 35 places d’aparcament per a 
treballadors, 8 places per a visites i 4 places per a persones amb mobilitat reduïda (en 
total 47  places). Això suposa 2,98 places cada 100 m2 de superfície construïda, amb 
la qual cosa es compleix amb el valor de 1 plaça cada 100 m2 o fracció de superfície 
construïda. 
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Amb les quatre places per a persones amb mobilitat reduïda, també és compleix amb 
la reserva permanent mínima del 2% del total de places per a places d’aquest tipus, ja 
que suposen el 8,5% del total de places. 
Les places d’aparcament comuns tenen unes dimensions de 2,50 x 5,00 m, amb la 
qual cosa es compleix amb les dimensions mínimes fixades pel POUM en 2,20 x 4,50 
m. Les places d’aparcament per a mobilitat reduïda tenen les dimensions mínimes 
fixades per la normativa urbanística  (3,30 x 5,00 m).  
Pel que fa a l’accés als aparcaments, aquest és una via de doble sentit amb dos carrils, 
amb una amplada total de 6 m (3 m per cada carril). 
 
7.9 Descripció del procés constructiu adoptat 
La procés de construcció del complex industrial comença amb la parcel·la sense 
edificar i finalitza quan disposa del complex apte en la seva totalitat per a començar 
l’activitat industrial de l’empresa.  
Així doncs, el procés de construcció del complex industrial és un procés llarg, que es 
pot resumir en les següents fases o activitats: 
A) Moviment de terres 
B) Fonamentació 
C) Estructura 
D) Tancaments  
E) Obra de paleta i revestiments 
F) Fontaneria i sanejaments 
G) Fusteria 
H) Instal·lació elèctrica i d’il·luminació 
I) Instal·lacions de ventilació, climatització i calefacció 
J) Acabats finals de l’edifici industrial 
K) Urbanització de la parcel·la 
A continuació es descriu de forma general en que consisteix cadascuna d’aquestes 
fases. 
A) Moviment de terres 
Aquesta fase consta de tres etapes bàsiques: 
1. Buidat i explanació: consisteix en deixar la parcel·la totalment plana. 
2. Replanteig: es senyalitzen sobre el sòl les posicions de la fonamentació. 
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3. Excavació de rasses i pous: s’excaven els pous i rases de les fonamentacions 
de l’edifici industrial. 
 
B) Fonamentació 
En aquesta fase es realitzen les diferents fonamentacions de l’edifici, afegint als pous 
excavats el formigó i les armadures projectades. 
C) Estructura 
Es realitza el muntatge de l’estructura d’elements de formigó armat prefabricats de 
l’edifici industrial. Aquesta fase consta de vàries etapes: 
1. Muntatge de pilars: encastats en les sabates amb calze. 
2. Muntatge de jàsseres de coberta i primer pis: es munten les jàsseres de doble 
pendent, les de secció T per façanes inclinades, les rectes de secció L i de 
secció T invertida i les bigues porta canaló de secció H. 
3. Corretges i forjats: es realitza el muntatge de les corretges prefabricades sobre 
la coberta inclinada i de les plaques alveolars als forjats i cobertes de la zona 
d’oficines i de la zona de serveis als treballadors de fàbrica. 
 
D) Tancaments  
Es realitza el muntatge dels tancaments exteriors de l’edifici. Es poden diferenciar 
dues etapes: 
1. Tancaments verticals: es col·loquen i subjecten els panells prefabricats de 
formigó armat i es fa el muntatge de la part de façana de panell metàl·lic in situ. 
2. Tancaments horitzontals: es realitza el muntatge de la coberta inclinada de 
panell sandvitx metàl·lic i de les cobertes planes invertides no transitables. 
 
E) Obra de paleta i revestiments 
Aquesta fase consta de vàries etapes: 
1. Execució de la solera de la zona de producció i magatzems i de la capa de 
formigó de la zona d’oficines i de la zona de serveis als treballadors de fàbrica. 
2. Execució de la pavimentació de tot l’edifici (formigó polit i paviments 
discontinus ceràmics) 
3. Execució dels tancaments interiors verticals de tot l’edifici (obra de fàbrica, bloc 
ceràmic tradicional i prefabricats de guix). 
4. Execució de l’estructura del fals sostre de la zona d’oficines i de la zona de 
serveis als treballadors de fàbrica. 
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F) Fontaneria i sanejaments 
Es realitza el muntatge i execució de les instal·lacions d’aigua freda, ACS, evacuació i 
sanejament. També es realitza el muntatge dels elements constructius del lavabos i 
dels vestuaris (rentamans, vàters, dutxes, etc.) 
G) Fusteria 
Es realitzen tots els elements de fusteria de l’edifici industrial (finestres, portes, etc.) 
H) Instal·lació elèctrica i d’il·luminació 
Es realitza el muntatge i execució de la instal·lació elèctrica i d’il·luminació de l’edifici 
industrial. La instal·lació de posada a terra de la instal·lació elèctrica s’ha d’haver 
efectuat prèviament a la realització de la solera i de la capa de formigó de les plantes 
baixes. 
I) Instal·lacions de ventilació, climatització i calefacció 
Es realitza el muntatge i execució de les instal·lacions de ventilació, climatització i 
calefacció. 
J) Acabats finals de l’edifici industrial 
Aplicació d’acabats finals verticals a l’edifici (pintures) i col·locació de panells en els 
falsos sostres. 
K) Urbanització de la parcel·la 
Aquesta fase consta de les següents etapes: 
1. Pavimentació del terreny de la parcel·la exterior a l’edifici industrial. 
2. Construcció de la tanca exterior de la parcel·la. 
3. Construcció de les voreres. 
4. Construcció de guals i adequació d’accessos. 
5. Delimitació de carrils de circulació i de places d’aparcament. 
6. Adequació de zones enjardinades. 
7. Instal·lació elèctrica de la parcel·la (il·luminació aparcaments, portes d’accés) 
8. Instal·lació de les portes i barreres als accessos de la parcel·la. 
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7.10 Fitxes d'espais 
A les fitxes d'espais es detallen les següents dades: 
 Superfície: superfície útil de cada espai. 
 Alçada: alçada interior lliure de l’espai. 
 Acabat interior horitzontal: tipus de paviment utilitzat. 
 Acabat interior vertical: tipus d'acabat de les parets de l’espai.  
 Nivell d'il·luminació: nivell de lux del que es disposa a l’espai. 
 Ventilació: renovacions per hora mínimes de l’espai. 
 Tipus de ventilació: pot ser natural o forçada. 
 Climatització: s’indica si l’espai que s’està analitzant està climatitzat o no. 
S’entén per espai climatitzat aquell que disposa dels elements adequats per 
controlar la temperatura, pressió i humitat del seu interior. 
 Calefacció: s’indicarà si l’espai que s'està analitzant té instal·lada calefacció o 
no. 
Respecte a la il·luminació, el “REIAL DECRET 486/1997, de 14 d'abril, pel qual 
s'estableixen les disposicions mínimes de seguretat i salut en els llocs de treball” 
especifica que <<sempre que sigui possible, els llocs de treball tindran una il·luminació 
natural, que haurà de complementar-se amb una il·luminació artificial quan la primera, 
per si sola, no garanteixi les condicions de visibilitat adequades. En tals casos 
s'utilitzarà preferentment la il·luminació artificial general, complementada al seu torn 
amb una localitzada quan en zones concretes es requereixin nivells d'il·luminació 
elevats.>> 
Aleshores, tot i que es disposa de lluernaris a la zona de producció i magatzems, 
també es disposarà d’il·luminació artificial. A més a més la llum natural de la que es 
podria disposar per al torn de treball de tarda seria clarament insuficient. 
El RD 486/1997 estableix els següents nivells d’iluminació mínims en funció de la 
exigència de les tasques que es realitzen: 
Exigència de la tasca Nivell mínim requerit (lux) 
Baixes 100 
Moderades 200 
Altes 500 
Molt altes 1000 
T - 7.10. Nivells d’iluminació requerits segons RD 486/1997. 
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Per altra banda, molts fabricants i distribuïdors d’instal·lacions d’il·luminació 
recomanen un nivells d’il·luminació per a cada tipus d’espai (oficines, lavabos, 
menjadors, diferents tipus d’indústries, etc.). 
Respecte a la ventilació, cal dir que a l’Estat Espanyol existeix el Reglament 
d’Instal·lacions Tèrmiques en els Edificis (RITE), que estipula, entre d’altres coses, 
els mètodes per a determinar els cabals de ventilació necessaris en els edificis.  
En aquest cas, donat que aquest projecte és un estudi d’implantació, s’ha decidit 
indicar el nombre de renovacions per hora de l’aire de cada espai. Els valors 
d’aquestes taxes de renovacions/hora s’han obtingut de la normativa alemanya DIN 
1946. A la taula T - 7.11 es mostren els valors d’aquesta normativa que s’utilitzen en 
els espais de l’edifici industrial. En el cas de que el projecte d’implantació és portés a 
terme, seria necessari un càlcul i una determinació dels cabals de ventilació per a cada 
espai. 
Tipus de local 
Nombre de renovacions  
d’aire per hora 
WC, inodors públics 8 - 15 
Oficines 4 - 8 
Aules 5 - 7 
Sales de conferències 6 - 8 
Vestuaris 6 - 8 
Sales de reunions 5 - 10 
Sales d’espera 4 - 6 
Cantines (d’indústries, militars) 4 - 6 
Hospitals 5 - 6 
Fàbriques en general 5 - 10 
T - 7.11. Valors de nombre de renovacions d’aire per hora per tipus de local segons 
la norma DIN 1946 que s’han considerat. 
 
En quant al tipus de ventilació, existeixen dues possibilitats: ventilació natural o 
forçada. De totes maneres, en l'actualitat, en relació amb la legislació vigent, només és 
viable l'artificial o forçada, ja que en qualsevol circumstància han d'assegurar-se els 
nivells de cabal que marca la legislació. Per aquest motiu en totes les zones de 
l'empresa s'utilitza ventilació forçada. 
A continuació es mostren les fitxes d’espais. 
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Espai Despatxos de primer pis d’oficines 
Superfície (m
2
) 59,72 
Alçada (m) 3,00 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical L'acabat del propi tancament modular 
Nivell d'il·luminació (lux) 500 
Ventilació (renovacions/h) 7 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització Sí 
Calefacció Sí 
 
 
 
Espai Sala conjunta d'oficines 
Superfície (m
2
) 78,43 
Alçada (m) 3,50 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Revestiment continu de guix i pintura blanca ecològica 
Nivell d'il·luminació (lux) 500 
Ventilació (renovacions/h) 8 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització Sí 
Calefacció Sí 
 
 
 
Espai Recepció d'oficines 
Superfície (m
2
) 18,45 
Alçada (m) 3,50 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Revestiment continu de guix i pintura blanca ecològica 
Nivell d'il·luminació (lux) 200 
Ventilació (renovacions/h) 5 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització Sí 
Calefacció Sí 
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Espai Arxiu 
Superfície (m
2
) 21,94 
Alçada (m) 3,50 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Revestiment continu de guix i pintura blanca ecològica 
Nivell d'il·luminació (lux) 250 
Ventilació (renovacions/h) 4 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització No 
Calefacció No 
 
 
 
Espai Passadís planta baixa d'oficines i escala 
Superfície (m
2
) 22,30 
Alçada (m) 3,50 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Revestiment continu de guix i pintura blanca ecològica 
Nivell d'il·luminació (lux) 200 
Ventilació (renovacions/h) 4 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització No 
Calefacció Sí 
 
 
 
Espai Passadissos de primer pis d’oficines 
Superfície (m
2
) 34,26 
Alçada (m) 3,00 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical L'acabat del propi tancament modular 
Nivell d'il·luminació (lux) 200 
Ventilació (renovacions/h) 4 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització No 
Calefacció Sí 
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Espai Sales de reunions d'oficines 
Superfície (m
2
) 52,43  
Alçada (m) 3,00 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical L'acabat del propi tancament modular 
Nivell d'il·luminació (lux) 400 
Ventilació (renovacions/h) 8 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització Sí 
Calefacció Sí 
 
 
 
Espai Lavabos d’oficines 
Superfície (m
2
) 37,56 
Alçada (m) 3,5 (planta baixa)  i 3 (primer pis) 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Enrajolat 
Nivell d'il·luminació (lux) 150 
Ventilació (renovacions/h) 10 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització No 
Calefacció Sí 
 
 
 
Espai Menjador d’oficines 
Superfície (m
2
) 15,39 
Alçada (m) 3,50 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Revestiment continu de guix i pintura blanca ecològica 
Nivell d'il·luminació (lux) 200 
Ventilació (renovacions/h) 6 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització Sí 
Calefacció Sí 
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Espai Menjador de fàbrica 
Superfície (m
2
) 33,52 
Alçada (m) 3,50 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Revestiment continu de guix i pintura blanca ecològica 
Nivell d'il·luminació (lux) 200 
Ventilació (renovacions/h) 6 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització Sí 
Calefacció Sí 
 
 
 
Espai Sala de formació de fàbrica 
Superfície (m
2
) 30,14 
Alçada (m) 3,50 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Revestiment continu de guix i pintura blanca ecològica 
Nivell d'il·luminació (lux) 500 
Ventilació (renovacions/h) 7 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització Sí 
Calefacció Sí 
 
 
 
Espai Vestuaris 
Superfície (m
2
) 60,55 
Alçada (m) 3,50 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Enrajolat 
Nivell d'il·luminació (lux) 200 
Ventilació (renovacions/h) 7 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització No 
Calefacció Sí 
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Espai Lavabos de fàbrica 
Superfície (m
2
) 40,33 
Alçada (m) 3,50 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Enrajolat 
Nivell d'il·luminació (lux) 150 
Ventilació (renovacions/h) 10 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització No 
Calefacció Sí 
 
 
 
Espai Magatzem d'entrada 
Superfície (m
2
) 246,74 
Alçada (m) 7,73 
Acabat interior horitzontal Formigó polit 
Acabat interior vertical 
Sense acabat (part interior panell prefabricat de formigó i 
de la paret d’obra de fàbrica de formigó) 
Nivell d'il·luminació (lux) 200 
Ventilació (renovacions/h) 6 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització No 
Calefacció Sí 
 
 
 
Espai Magatzem de sortida 
Superfície (m
2
) 212,27  
Alçada (m) 7,73 
Acabat interior horitzontal Formigó polit 
Acabat interior vertical 
Sense acabat (part interior panell prefabricat de formigó i 
de la paret d’obra de fàbrica de formigó) 
Nivell d'il·luminació (lux) 200 
Ventilació (renovacions/ h) 6 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització No 
Calefacció Sí 
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Espai Sala de logística 
Superfície (m
2
) 10,66 
Alçada (m) 2,50 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Revestiment continu de guix i pintura blanca ecològica 
Nivell d'il·luminació (lux) 400 
Ventilació (renovacions/h) 4 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització No 
Calefacció Sí 
 
 
 
Espai Sala del cap de torn 
Superfície (m
2
) 13,23 
Alçada (m) 2,50 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Revestiment continu de guix i pintura blanca ecològica 
Nivell d'il·luminació (lux) 400 
Ventilació (renovacions/h) 4 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització No 
Calefacció Sí 
 
 
 
Espai Zona de producció 
Superfície (m
2
) 618,59 
Alçada (m) 7,73 
Acabat interior horitzontal Formigó polit 
Acabat interior vertical 
Sense acabat (part interior del panell prefabricat de 
formigó, del panell sandvitx in situ i de la paret d’obra de 
fàbrica de formigó 
Nivell d'il·luminació (lux) 500 
Ventilació (renovacions/h) 6 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització No 
Calefacció Sí 
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Espai Passadissos zona serveis treballadors fàbrica 
Superfície (m
2
) 42,40 
Alçada (m) 3,50 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Revestiment continu de guix i pintura blanca ecològica 
Nivell d'il·luminació (lux) 200 
Ventilació (renovacions/h) 4 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització No 
Calefacció Sí 
 
 
 
Espai Infermeria 
Superfície (m
2
) 22,00 
Alçada (m) 3,50 
Acabat interior horitzontal Gres ceràmic 
Acabat interior vertical Revestiment continu de guix i pintura blanca ecològica 
Nivell d'il·luminació (lux) 500 
Ventilació (renovacions/h)  6 
Tipus de ventilació Forçada 
Climatització Sí 
Calefacció Sí 
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8 Instal·lacions  
8.1 Instal·lacions de ventilació, climatització i calefacció 
8.1.1 Condicions ambientals en els llocs de treball 
El RD 486/1997 estableix les condicions ambientals adequades que s’han de mantenir 
en els llocs de treball. Aquest Reial Decret indica que: 
<<L'exposició a les condicions ambientals dels llocs de treball no ha de suposar 
un risc per a la seguretat i la salut dels treballadors. (...) S’han d’evitar les 
temperatures i les humitats extremes, els canvis bruscs de temperatura, els 
corrents d'aire molestos, les olors desagradables, la irradiació excessiva.>> 
Així doncs, aquesta normativa estableix una sèrie de condicions que cal complir en els 
llocs de treball:  
 Temperatura: 
- Per treballs sedentaris propis d’oficines: entre 17 i 27ºC. 
- Per treballs lleugers: entre 14 i 25ºC. 
 
 Humitat relativa: entre el 30 i el 70%, excepte en locals on existeixin riscos per 
electricitat estàtica, on la humitat mínima ha de ser del 50%. 
 
 Corrents d’aire: els  treballadors no han d’estar exposats de forma continuada 
a corrents d’aire amb velocitats superiors a les següents: 
 
- Treballs en ambients no calorosos: 0,25 m/s. 
- Treballs sedentaris en ambients calorosos: 0,5 m/s. 
- Treballs no sedentaris en ambients calorosos: 0,75 m/s. 
El límit per als corrents d’aire condicionat és de 0,25m/s per treballs sedentaris i 
0,35m/s per a la resta de casos. 
 Renovacions d’aire:  
- Treballs sedentaris en ambients no calorosos: 30 m3 d’aire net per hora 
y treballador. 
- Resta de casos: 50 m3 d’aire net per hora y treballador. 
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8.1.2 Instal·lacions de ventilació 
Per tal de que l’edifici industrial compleixi amb les condicions ambientals establertes 
per el RD 486/1977, en quan a renovacions d’aire mínimes, es disposarà d’una 
instal·lació de ventilació mecànica adequada a les tres zones de l’edifici (zona de 
producció i magatzems, zona d’oficines i zona de serveis als treballadors de fàbrica). 
Així la ventilació a tot l’edifici serà forçada o artificial.  
La instal·lació de ventilació mecànica, introduirà l’aire net de l’exterior per sobrepressió 
i n’extraurà l’aire de l’interior per depressió mitjançant ventiladors o aspiradors d’aire. 
8.1.3 Instal·lacions de climatització 
Es disposarà d’instal·lacions de climatització a la zona d’oficines i a la zona de serveis 
als treballadors de fàbrica. 
La climatització se realitzarà amb dos sistemes centrals, un situat a la coberta plana de 
la zona de serveis als treballadors de fàbrica i l’altre a la coberta plana de la zona 
d’oficines. Cadascun d’aquests sistemes estarà dotat de bomba de fred i de calor per 
poder assolir la temperatura de confort indicada per el RD 486/1997, tant a l’estiu com 
a l’hivern.   
Les conduccions des del sistema de climatització central a les diferents estances es 
projectaran per ser instal·lades en els espais del plenum del fals sostre amb que 
compten aquestes dues zones. 
8.1.4 Instal·lació de calefacció 
Com ja s’ha comentat, a la zona d’oficines i la zona de serveis als treballadors de 
fàbrica, es comptarà amb un sistema de climatització que satisfarà les condicions de 
temperatura per les diferents estacions de l’any. En canvi, a la zona de producció i 
magatzems, donat que no es disposa d’un sistema de climatització, cal disposar d’una 
instal·lació de calefacció que permeti assolir les temperatures mínimes establertes al 
RD 486/1997 a les estacions més fredes. 
L'escalfament d'edificis industrials o locals terciaris (poliesportius, hangars, centres 
comercials, etc.) de gran altura, es pot realitzar utilitzant principalment dues tècniques 
de calefacció: 
 Convecció: la tècnica de calefacció per convecció es basa en l'escalfament del 
volum d'aire del local o recinte a calefactar. Aquest escalfament es produeix per 
contacte de l'aire amb un element transmissor de calor i per circulació natural 
(convecció natural, per exemple en el cas de radiadors) o circulació forçada 
(convecció forçada, per exemple per al cas d’aerotermos). 
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 Radiació: el sistema de calefacció per radiació es basa en l'emissió de radiació 
electromagnètica (freqüència de radiació en l'espectre dels infrarojos, innòcua 
per a la salut), que produeix un cos calent (en aquest cas un element radiant o 
xarxa radiant). Aquesta radiació és funció de la temperatura del cos emissor 
elevada a la 4ª potència (T4), es transmet en línia recta i es transforma en calor 
al contacte amb les superfícies o cossos sobre els quals incideix (sòl i parets 
de la nau, eines, maquinària, productes emmagatzemats, persones, etc.), 
sense escalfament directe de l'aire del local. 
La tècnica de la calefacció radiant per a la calefacció de grans espais, com ara naus 
industrials o pavellons esportius té un major rendiment i permet majors estalvis en 
comparació dels sistemes de calefacció tradicional. Alguns dels avantatges d’aquest 
sistema són: 
 El sistema de calefacció radiant no escalfa directament l'aire del local, sinó que 
escalfa directament a les persones i els objectes. Això permet grans estalvis de 
combustible i per tant es redueixen els costos d'operació. 
 Té baixos costos de manteniment i no requereix de central tèrmica. Desapareix 
el risc que el sistema es congeli mentre està desconnectat, ja que no té cap 
fluid en el seu interior. 
 La calor es concentra al nivell de sòl. 
 A causa de l'absència de grans ventiladors el seu funcionament és silenciós. 
 Permet la zonificació de l'espai i mantenir temperatures diferents a cada zona. 
Es poden connectar únicament els tubs o radiadors d’infrarojos de les zones 
ocupades en cada moment i programar diferents temperatures per a cada zona. 
 No és necessària una gran anticipació en l'encès per pre-escalfar l'ambient. El 
sistema de calefacció radiant funciona a règim ràpidament fins i tot després 
d'un llarg període de desconnexió, ja que la inèrcia tèrmica del sistema radiant 
és reduïda. 
Així doncs, es decideix disposar d’una instal·lació de calefacció per a la zona de 
producció i magatzems formada per radiadors infrarojos. 
 
FIG - 8.1. Esquema 
comparatiu del fabricant 
CARLIEUKLIMA de la 
calefacció tradicional per 
convecció enfront la 
calefacció per radiació. 
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8.2 Instal·lacions d’aigua freda, ACS, evacuació i sanejament 
8.2.1 Instal·lació d'aigua freda 
És necessari disposar a l’edifici industrial de proveïment d'aigua per al consum sanitari. 
L'obtenció de l'aigua serà mitjançant la connexió a la xarxa pública i no serà necessari 
cap tipus de tractament, ja que tal com arriba de la xarxa és apta per al consum humà. 
La distribució de l'aigua freda per la planta es farà mitjançant tubs encastats de coure. 
Al Document Bàsic “Salubritat” del Codi Tècnic de l’Edificació (CTE-DB-HS), en la 
secció HS 4 - “Subministrament d’aigua” s’estableixen les característiques que ha de 
tenir la instal·lació de subministrament d’aigua. 
8.2.2 Instal·lació d'ACS (Aigua Calenta Sanitària) 
Es necessari disposar de proveïment d’Aigua Calenta Sanitària als lavabos, menjadors  
i vestuaris. Per tal de proporcionar aquesta, es disposarà d’un sistema d’escalfament 
de l’aigua per acumulació amb caldera de gas natural. 
En aquest sistema, en un dipòsit s'escalfa l'aigua mitjançant una caldera exterior, per 
tenir, en qualsevol moment, suficient quantitat per als usos previstos en la instal·lació. 
Aquest sistema, que es diu centralitzat, a més pot preparar l'aigua per a un sol usuari 
(un sol habitatge o local) o per a molts usuaris (sistema col·lectiu). Des del punt de 
vista energètic, és molt més eficient que el sistema de calefacció individual. 
Pot acumular-se l'aigua a diverses temperatures i com més gran sigui el dipòsit, major 
quantitat de calor es guarda en l'acumulador. Normalment l’aigua s'acumula a una 
temperatura de 60 ºC. 
Per altra banda, el Codi Tècnic de l’Edificació, en el seu Document Bàsic “Estalvi 
d’energia” (CTE-DB-HE), estableix que en els edificis de nova construcció un 
percentatge concret de l’ACS ha de ser generada per una instal·lació solar tèrmica. 
Per a l’edifici industrial que s’ha projectat, considerant: 
 un a font energètica de recolzament de tipus general (gas natural), 
 un consum mitjà entre 5.000 i 6.000 litres/dia i 
 la zona climàtica III (Vilafranca del Penedès), 
la contribució solar mínima anual ha de ser del 55%. Per tant, caldrà disposar també 
d’una instal·lació solar tèrmica adequada per proporcionar aquest percentatge 
d’ACS. 
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8.2.3 Instal·lacions d'evacuació i sanejament 
És necessari d’instal·lació per a l'evacuació d'aigües només per als lavabos, vestuaris i 
menjador, ja que durant al procés productiu no s'utilitza aigua. L'evacuació de les 
aigües fecals es farà a la xarxa de sanejament municipal. 
Al Document Bàsic “Salubritat” del Codi Tècnic de l’Edificació (CTE-DB-HS), en la 
secció HS 5 - “Evacuació d’aigües” s’estableixen les característiques que han de tenir 
les instal·lacions d’evacuació i sanejament d’aigües. Aquest document especifica 
l'àmbit d'aplicació d'aquesta normativa, la caracterització i quantificació del nivell 
d’exigència que requereix la instal·lació, el disseny i les parts de les quals consta la 
instal·lació, el dimensionament i la manera de portar a terme la construcció d’aquesta. 
 
8.3 Instal·lació d’il·luminació 
Els nivells d’il·luminació de cada espai es poden trobar a 
les fitxes d’espais, a l’apartat “7 - L’edifici industrial” 
d’aquesta memòria. Aquests nivells d’il·luminació s’han 
fixat segons les indicacions sobre il·luminació al lloc de 
treball que assenyala el Reial Decret 486/1997. 
En quant a la solució tècnica adoptada, a la zona 
d’oficines i la zona de serveis als treballadors, la 
il·luminació artificial s’aconseguirà mitjançant lluminàries 
quadrades de fluorescents, instal·lades al fals sostre, de 
tal manera que no sobresurtin d’aquest. 
En els lavabos d’aquestes dues zones, s’utilitzaran làmpades downlight per a 
bombetes de baix consum. 
Pel que fa a la zona de producció i magatzems s’utilitzaran reflectors industrials en 
forma de campana per a làmpades de descàrrega d’alta densitat de vapor de sodi a 
alta pressió. 
 
8.4 Instal·lació d’aire comprimit 
Cal disposar d’una instal·lació d’aire comprimit per subministrar aquest a la zona de 
fabricació de components. Concretament és necessari disposar de subministrament 
directe a la premsa mecànica, per al funcionament d’aquesta, i de punts de consum a 
FIG - 8.2. Lluminària quadrada 
fluorescent encastable a fals 
sostre. 
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les zones de treball de les serres semiautomàtiques i del trepant de columna, on 
s’utilitzarà l’aire comprimit per netejar els equips de l’encenall d’acer generat. 
Llavors la previsió de necessitats d’aire comprimit és de 8,8 l/h per la premsa 
mecànica i 20 l/h per les mànegues de neteja. És a dir, la instal·lació d’aire comprimit 
ha de proporcionar aproximadament 30 l d’aire/h. 
Els elements principals que ha de tenir la instal·lació són: 
1) un compressor (que inclou un dipòsit d’emmagatzematge d’aire comprimit),  
2) un refredador 
3) un deshumidificador, 
4) les línees de subministrament i 
5) els punts de consum amb els seu regulador i filtre. 
La normativa a tenir en compte alhora de projectar la instal·lació d’aire comprimit és la 
següent: 
- Reial Decret 769/1999, per el que es dicten las disposicions de 
d’aplicació de la Directiva 1997/23/CE, relativa als equips de pressió i 
es modifica el Reial Decret 1244/1979, que va aprovar el Reglament 
d’aparells a pressió. 
  
- Reial Decret 222/2001, per el que es dicten las disposicions d’aplicació 
de la Directiva 1999/36/CE, relativa a equips a pressió transportables. 
 
- Instrucció Técnica Complementària referent a instal·lacions de 
tractament i emmagatzematge d’aire comprimit (ITC – MIE – AP17). 
 
8.5 Instal·lació elèctrica 
Totes les característiques de la instal·lació elèctrica s’han de determinar segons les 
indicacions que estableix el Reglament Electrotècnic de Baixa Tensió (REBT) del 
2002 (Reial Decret 842/2002). 
En aquest apartat no es determinen les característiques de la instal·lació elèctrica ni es 
fa el càlcul d’aquesta, ja que aquest treball s’hauria de realitzar en el projecte 
executiu de la construcció posterior a aquest estudi d’implantació. 
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FIG - 8.3. Esquema de distribució tipus TT. 
8.5.1 Connexió a xarxa pública 
El complex industrial contractarà a la companyia subministradora un subministrament 
elèctric de baixa tensió trifàsic (tres fases i neutre) amb esquema de distribució TT. En 
el tipus de distribució TT un punt d'alimentació, generalment el neutre o compensador, 
està connectat directament a terra i les masses de la instal·lació receptora (del 
complex industrial) estan connectades a una presa de terra separada de la presa del 
terra de l'alimentació (FIG - 8.3).  A la Instrucció Tècnica Complementaria “ITC-BT-08- 
Sistemes de connexió del neutre i de las masses en xarxes de distribució d’energia 
elèctrica” del REBT es poden trobar totes les característiques del tipus de connexió 
seleccionat de la instal·lació a la xarxa pública. 
 
 
La tensió subministrada és a 50 Hz amb 380 V entre fases i 230 V entre fase i neutre i 
es rebrà des de l’estació transformadora més propera del polígon. 
8.5.2 Necessitats energètiques 
Es pot establir un valor aproximat de la potència total necessària que s’haurà de 
contractar pel complex industrial. En aquest sentit, el REBT, en la seva instrucció “ITC-
BT-10 - Previsió de càrregues per subministres en baixa tensió” estableix que: 
 per “Edificis de concentració d’indústries” és necessari considerar un mínim de 
125 W per metre quadrat y planta, amb un mínim per local de 10.350 W a 230 
V.  
 per edificis “Edificis comercials o d’oficina” un mínim de 100 W per metre 
quadrat y planta, amb un mínim per local de 3.450 W a 230 V. 
Així doncs, es pot fer un predimensionament de la càrrega total mínima de l’edifici tal i 
com es mosta a la taula T - 8.1. 
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Zona 
Superfície 
útil (m
2
) 
kW/m
2
 segons 
REBT 
Potència (W) 
Zona producció i magatzems 1101,49 0,125 137,69 
Zona d'oficines 340,48 0,1 34,05 
Zona de serveis 228,92 0,100 22,89 
Potència total   194,63 ≈ 195 
T - 8.1. Predimensionat de càrrega total de l’edifici industrial. 
 
Aleshores, com a mínim és necessari disposar d’una potència contractada de 195 kW. 
També es poden establir les necessitats energètiques en quant a la maquinària de la 
zona de producció i magatzems, que tal com es mostra a la taula T - 8.2, es preveu en 
55 kW. 
Maquinària Potència unitària (kW) Unitats Potència total (kW) 
Serra de cinta semiautomàtica 0,55 3 1,65 
Desbarbadora de tubs 3,00 1 3,00 
Corbadora CNC 3,70 2 7,40 
Premsa mecànica 0,50 1 0,50 
Trepant de columna 0,45 1 0,45 
Equip de soldadura mig aprox.10,00 (10,00 kVA) 2 20,00 
Embaladora semiautomàtica 1,50 1 1,50 
Pont grua lleuger aprox. 20,00 1 20,00 
Potència total necessària per maquinària 54,50 ≈ 55 
T - 8.2. Necessitats energètiques de la maquinària de la zona de producció i magatzems. 
 
8.5.3 Instal·lació interior 
Pel que fa a la instal·lació elèctrica interior es disposarà de dues xarxes interiors: 
 Xarxa interior monofàsica, que cobrirà tota la instal·lació d’il·luminació de la nau 
industrial, així com les preses de corrent de la zona d’oficines i de la zona de 
serveis als treballadors de fàbrica. A la zona de producció i de magatzems 
també es disposarà de preses de corrents monofàsiques. 
 Xarxa interior trifàsica, que cobrirà la demanda de la maquinària utilitzada en el 
procés productiu. 
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Alhora de projectar i dimensionar la instal·lació elèctrica interior del complex industrial, 
cal seguir principalment el que està indicat a les instruccions següents del REBT: 
 ITC-BT-19 - Instal·lacions interiors o receptores. Prescripcions generals. 
 ITC-BT-20 - Instal·lacions interiors o receptores. Sistemes d’instal·lació. 
 ITC-BT-21- Instal·lacions interiors o receptores. Tubs y canals protectors. 
8.5.4 Proteccions de la instal·lació elèctrica 
Tots els elements de la instal·lació elèctrica del complex (circuits, cables i aparells) 
s’han de protegir contra els efectes perjudicials de les sobrecàrregues i els curtcircuits, 
tal com estableix el REBT, en les seves instruccions: 
 ITC-BT-22 - Instal·lacions interiors o receptores. Protecció contra 
sobreintensitats. 
 ITC-BT-23 - Instal·lacions interiors o receptores. Protecció contra sobretensions. 
 ITC-BT-24 - Instal·lacions interiors o receptores. Protecció contra els contactes 
directes i indirectes. 
La protecció es realitza mitjançant dispositius capaços de desconnectar el circuit en un 
temps apropiat, quan la intensitat superi un valor preestablert. 
Els dispositius que contempla el REBT per complir aquesta funció són, segons contra 
el fenomen de que protegeixen: 
 Contra sobrecàrregues: 
o Interruptors automàtics amb relè tèrmic. 
o Fusibles de característiques i calibre apropiats. 
 Contra curtcircuits: 
o Interruptors automàtics amb relè magnètic. 
o Fusibles de característiques i calibre apropiats. 
 Contra contactes a terra 
o Dispositius diferencials. 
La sobrecàrrega i el curtcircuit són dos fenòmens de sobreintensitat que es poden 
produir en els circuits elèctrics. La diferència principal entre aquests dos fenòmens 
radica en la magnitud de la sobreintensitat. En la sobrecàrrega els valors de les 
intensitats arriben a valors que excedeixen dels valors nominals però sense excedir 
massa d’aquests (des de un 10% de la intensitat nominal fins a un 200%), mentre que 
en el curtcircuit es produeixen intensitats molt elevades (a partir d’un 400% del valor 
nominal). 
Les proteccions contra sobrecàrregues i curtcircuits protegeixen els equips i la 
instal·lació elèctrica, mentre que les proteccions contra contactes a terra protegeixen a 
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les persones. Les proteccions contra contactes a terra protegeixen de manera diferent 
que les altres dues tipologies de proteccions, ja que en aquest cas l’element que 
desconnecta el circuit, no ho fa en base a una sobreintensitat, sinó en base a la 
diferència de intensitat que entra i surt del circuit. És a dir, desconnecta el circuit en 
cas d’alguna fuga (defecte), que pot ser deguda per algun contacte accidental d’alguna 
persona. 
8.5.5 Instal·lació de posada a terra 
La instal·lació elèctrica del complex industrial ha de comptar amb la seva instal·lació 
de posada a terra.  Les posades a terra s’instal·len per tal de limitar la tensió que hi 
pugui haver entre una massa metàl·lica i terra. També asseguren el funcionament de 
les proteccions de manera que es redueixi el risc en cas d’avaria en els materials 
elèctrics utilitzats. 
La posada a terra és la unió d’un circuit elèctric o de parts metàl·liques (encara que no 
pertanyin a cap element elèctric) amb terra. Aquesta unió no pot ser interrompuda per 
fusibles, interruptors, etc. 
Amb aquesta connexió s’aconsegueix reduir el potencial de les parts connectades 
respecte a terra, i també desviar els corrents de defecte o els llamps. 
Aquesta instal·lació està formada per les següents parts: 
1) El terreny: és l’element que s’encarrega de dissipar l’energia 
2) La presa de terra: que està formada per l’elèctrode, la línia d’enllaç amb terra i 
el punt de posada a terra. 
3) La instal·lació de terres: formada per una línia principal de terra, línies 
secundàries de terra que surten de la principal i conductors de protecció (de 
color verd i groc). 
A la instrucció tècnica “ITC-BT-18 - Instal·lacions de posada a terra” del REBT, 
s’especifiquen totes les característiques que ha de tenir una instal·lació de posada a 
terra. 
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9 Protecció  contra incendis de l’edifici industrial 
En aquest apartat s’exposa el compliment de l’edifici industrial amb les exigències 
bàsiques de seguretat en cas d’incendi que estableix la normativa contra incendis 
vigent a l’Estat Espanyol.  
Aquesta normativa és el Document Bàsic - Seguretat en cas d’Incendi del Codi 
Tècnic de l’Edificació (CTE-DB-SI), aplicable a tots els tipus d’edificacions, excepte en 
els edificis, establiments i zones d’ús industrial, als quals s’aplica el que indica el 
Reglament de Seguretat Contra Incendis en els Establiments Industrials (Reial 
Decret 2267/2004. RSCIEI). 
Els càlculs realitzats per adequar l’edifici industrial a la normativa contra incendis es 
poden trobar a l’Annex C - Càlculs derivats de l'aplicació de la normativa en cas 
d'incendi d’aquest projecte. 
Al volum de - Plànols - d’aquest estudi, es poden trobar els següents plànols referents 
a l’adequació de l’edifici industrial a la normativa contra incendis: 
33. S.I. - Sectorització i estabilitat al foc - Planta baixa 
34. S.I. - Sectorització i estabilitat al foc - Primer pis 
35. S.I. - Recorreguts d'evacuació - Planta baixa 
36. S.I. - Recorreguts d'evacuació - Primer pis 
37. S.I. - Elements protecció - Planta baixa 
38. S.I. - Elements protecció - Primer pis 
 
 
9.1 Caracterització de l’establiment industrial 
Segons el RD 2267/2004, l’edifici projectat és del Tipus C, ja que l’establiment 
industrial ocupa totalment un edifici que es troba a una distància mínima de 7 m del 
límit de parcel·la, amb la qual cosa es troba a una distància major de 3 m de l’edifici 
més pròxim, tal com estableix aquesta normativa per al Tipus C. 
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9.2 Sectors d’incendi 
L’edifici industrial s’ha dividit en dos sectors d’incendi tal com es mostra a la taula 
següent: 
Sector Ús 
Superfície útil 
(m
2
) 
Normativa que 
regeix 
1 Administratiu 570 CTE-DB-SI 
2 Industrial 1.102 RD 2267/2004 
T - 9.1. Resum dels sectors d’incendi de l’edifici industrial. 
 
El sector 1, d’ús administratiu, té una superfície de 570 m2, amb la qual cosa es 
compleix amb el que assenyala el CTE-DB-SI, que estableix la superfície màxima d’un 
sector d’ús administratiu en 2.500 m2. 
Respecte al sector 2, d’ús industrial, cal determinar el nivell de risc intrínsec del sector 
segons les especificacions del RD 2267/2004 per validar la superfície d’aquest. 
Segons els càlculs que es poden trobar a l’Annex C d’aquest projecte, es determina 
una densitat de càrrega de foc ponderada i corregida per al sector 2 de Qs = 365,53 
MJ/m2. Aquesta densitat de càrrega de foc comporta un nivell de risc intrínsec Baix, 
de Nivell 1, amb la qual cosa, la superfície admissible per al sector és sense límit. Així 
doncs, és considera acceptable la superfície projectada per al sector 2. 
 
9.3 Estabilitat al foc (R, E, I)  
La resistència al foc mínima dels elements estructurals del sector 1, d’ús 
d’administratiu ha de ser R60, mentre que en el sector 2 d’us industrial ha de ser R30.  
Com es pot veure a la taula T - 9.2, la resistència al foc dels elements estructurals 
seleccionats per l’edifici industrial compleix amb la exigència mínima. 
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Element 
Resistència 
al foc 
Sector d’incendi Resistència al foc mínima 
Jàssera D3-50 R30 Sector 2 R30 
Corretja AL-30 R90 Sector 2 R30 
Pilars de 60x40cm R120 Sector 1/ Sector 2 R60/ R30 
Placa alveolar C-20 R90 Sector 1 R60 
Jàssera TI-75/30/50 R180 Sector 1 R60 
Jàssera TL-75/30/50 R180 Sector 1 R60 
T - 9.2. Resistència al foc dels elements estructurals de l’edifici industrial. 
 
Pel que fa a l’estabilitat al foc mínima dels elements separadors de ls sectors d’incendi, 
aquesta ha de ser EI60 per als elements sense funció portant i de REI60 per als 
elements amb funció portant.  
Llavors en entre els sector 1 i 2 hi ha: 
 La paret d’obra de fàbrica, que es preveu que tingui una estabilitat al foc de 
EI60. 
 Els pilars de 60x40 cm del fabricant Trumes, que tenen una estabilitat al foc de 
REI120.  
Per tant, es compleix amb les exigències mínimes en quant a estabilitat al foc dels 
elements separadors de sectors d’incendi. 
En quant a les portes entre sectors d’incendi, aquestes han de tenir una estabilitat al 
foc mínima de EI30.  
9.4 Tipologia dels materials emmagatzemats 
Es determina que la tipologia de materials combustibles emmagatzemats és de tipus A, 
o més a viat que són combustibles sòlids que poden originar un foc de classe A. 
9.5 Sortides i recorreguts d’evacuació 
Es determina una ocupació de 126 persones per al sector 1 d’ús administratiu, i de 16 
persones per al sector 2 d’ús industrial. 
Per a les característiques del sector 1, aquest només podria disposar d’una única 
sortida si la ocupació fos inferior a 100 persones.  En cas de disposar de més d’una 
sortida, la normativa estipula que la longitud dels recorreguts d’evacuació fins alguna 
sortida de planta sigui com a màxim de 50 m. Aleshores al sector 1 es disposa de tres 
ESTUDI D'IMPLANTACIÓ D'UNA INDÚSTRIA 
DEDICADA A LA FABRICACIÓ DE CADIRES MULTIÚS 
- MEMÒRIA - 
142 
 
sortides i els recorreguts d’evacuació de màxima longitud no excedeix de 36 m, amb 
la qual cosa es compleix amb el que indica a la normativa. 
En el sector 2, donades les característiques d’aquest, es permet una única sortida 
d’evacuació amb un recorregut d’evacuació màxim de 50 m, o en cas de no ser 
possible, dues sortides alternatives també amb un recorregut d’evacuació màxim de 50 
m. Per complir amb l’assenyalat, es disposa de cinc sortides i el recorregut 
d’evacuació de màxima longitud no excedeix de 30 m. 
En quant a dimensions dels elements d’evacuació, a la taula T - 9.3 es mostra el 
compliment de les exigències de les normatives. 
Element Sector 
Amplada mínima 
exigida (m) 
Amplada mínima 
projectada (m) 
Portes i passos 
1 0,80 1,50 
2 0,80 0,90 
Passadissos 
1 1,00 1,25 
2 1,00 2,00 
Escales 
1 1,10 1,45 
2 - - 
T - 9.3. Dimensions dels elements d’evacuació de l’edifici industrial 
 
9.6 Elements de protecció contra incendis 
Per tal de complir amb la normativa vigent cal disposar dels següents elements i 
equipaments de protecció contra incendis: 
 Sistema d’enllumenat d’emergència en totes les vies d’evacuació i sectors 
d’incendi. 
 11 extintors d’eficàcia 21A-113B distribuïts en els dos sectors d’incendi (7 
extintors en el sector 1 i 4 en el sector 2). 
 Sistema manual d’alarma d’incendis en el sector 1 d’ús industrial. 
 Una senyalització adequada de les sortides i recorreguts d’evacuació, així com 
dels elements de protecció d’incendis manuals. 
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10 Planificació de  la implantació 
En aquest apartat s’exposa la planificació de la realització de tres fases fonamentals 
del procés d’implantació del complex industrial de CAMETSA: 
 L’estudi d’implantació 
 El projecte executiu constructiu 
 La construcció del complex industrial 
Per a la fase de l’estudi d’implantació es determinen les diferents activitats que cal 
portar a terme, descrivint en què consisteixen i el temps d’execució previst. També 
s’inclou un diagrama de Gantt amb la planificació de l’estudi. 
En quan al projecte executiu constructiu, es realitza una descripció general dels 
elements que aquest ha d’incorporar i es mostra una previsió del temps total previst 
per a la seva realització també amb un diagrama de Gantt. 
Finalment, pel que fa a la construcció del complex industrial, les activitats previstes per 
portar a terme aquest es poden trobar descrites a l’apartat 7.9 Descripció del procés 
constructiu adoptat d’aquesta memòria. En el present apartat s’enuncien les 
activitats del procés constructiu, ja descrites l’apartat esmentat, i es mostra un 
diagrama de Gantt amb la planificació de l’execució d’aquestes.  
Al final de d’aquest apartat es mostra un diagrama de Gantt general que incorpora les 
tres fases del procés d’implantació, amb la previsió del temps total necessari per 
portar-la terme. 
10.1 L’estudi d’implantació 
Aquesta és la fase inicial del procés d’implantació de qualsevol complex industrial. 
Partint de les especificacions que aporta l’empresari o les persones interessades en la 
implantació del complex industrial es determinen les característiques que aquest ha de 
tenir. 
En aquesta fase és important definir totes les parts del complex industrial, però sense 
realitzar una enginyeria de detall dels aspectes tècnics del procés constructiu o de la 
construcció en sí mateixa. 
A continuació es determinen les diferents activitats que es porten a terme en la 
realització de l’estudi d’implantació. 
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A) Contacte amb l’empresari i obtenció de les especificacions bàsiques 
La persona o persones interessades en la creació del complex industrial es posen en 
contacte amb l’enginyer o enginyers encarregats de fer l’estudi d’implantació i exposen 
a aquests les especificacions bàsiques de l’empresa. 
Els enginyers obtenen diversa informació bàsica com ara: 
- L’activitat que desenvoluparà l’empresa. 
- Dades bàsiques del procés productiu, del producte i una estimació volum de 
producció previst. 
- Dades sobre clients i proveïdors previstos (en cas de que ja es coneguin). 
- Altres característiques concretes imposades per l’empresari. 
El temps d’execució previst per aquesta activitat és d’una setmana. 
B) Planificació de l’estudi 
Es planifiquen les diferents activitats que es portaran a terme per realitzar l’estudi. És a 
dir, és determina quines activitats caldrà realitzar, qui les realitzarà, les necessitats de 
precedències, el temps de duració d’aquestes, i s’estableix un calendari d’execució de 
les activitats. 
Aquesta activitat s’ha de realitzar posteriorment a l’activitat A. El temps previst per a la 
planificació de l’estudi és d’una setmana. 
C) Recerca d’informació sobre el procés productiu 
Es realitza una recerca d’informació de processos productius d’altres empreses que 
desenvolupen la mateixa activitat o similar. S’obté informació sobre les fases dels 
altres processos productius, el tipus de matèries primeres, els temps de manufactura, 
etc. 
Aquesta activitat s’ha de portar a terme després de l’activitat B i el temps previst de 
realització és de dues setmanes i mitja. 
D) Determinació del procés productiu 
A partir de la informació bàsica que aporta l’empresari sobre el procés productiu i de la 
informació obtinguda en la activitat anterior es determina un procés productiu per a la 
manufactura del producte. Es determinen, entre d’altres: 
- Les diferents fases del procés de fabricació. 
- Les característiques de cada fase (operacions, temps, etc.). 
- Els equips i maquinària necessaris. 
- Les necessitats de matèries primeres. 
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Finalment es resumeix de forma gràfica la informació del procés productiu mitjançant 
diversos diagrames. 
Aquesta activitat es porta a terme després de l’activitat C i el temps previst per a la 
seva realització és de tres setmanes. 
E) Determinació de l’estructura organitzativa i de les necessitats de recursos 
humans 
Aquesta activitat s’ha de realitzar junt amb l’empresari. Es defineix l’estructura 
organitzativa de l’empresa (organigrama) i es determinen les necessitats de recursos 
humans (nombre previst de treballadors). 
Aquesta activitat s’executa després de l’activitat D i es preveu que és necessari una 
setmana per realitzar-la. 
F) Obtenció de la distribució en planta de l’edifici industrial 
S’obté una distribució en planta de l’edifici industrial adequada per al procés productiu 
que portarà a terme l’empresa. 
S’aplica un mètode basat en el SLP (Systematic Layout Planning). Les etapes 
principals del mètode aplicat són: 
1) Definició del procés de fabricació (ja realitzat en etapes anteriors). 
2) Determinació dels elements directes i auxiliars del sistema productiu. 
3) Resum mitjançant diagrames de la informació definida anteriorment. 
4) Utilització dels diagrames anteriors per a la obtenció de diverses 
alternatives de distribució en planta. 
5) Avaluació de les alternatives segons uns criteris definits i obtenció de la 
distribució en planta més adequada. 
Aquesta activitat es porta a terme després de l’activitat E i es preveu que per obtenir la 
distribució en planta de l’edifici són necessàries tres setmanes de dedicació. 
G) Exposició a l’empresari de la distribució en planta proposada 
Després d’obtenir la distribució en planta de l’edifici industrial que es considera més 
adequada per al procés productiu, i abans de continuar amb l’estudi, s’ha d’exposar la 
proposta de distribució en planta a les persones interessades en la implantació del 
complex. 
Els empresaris han de donar el seu vist i plau per continuar amb el disseny de l’edifici i 
també poden suggerir alguna modificació en la distribució, si ho consideren convenient. 
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Aquesta activitat es porta a terme després de l’activitat F i es preveu que el temps de 
dedicació serà de mitja setmana, que correspon al temps de preparació dels 
documents per presentar la informació i al dia concret de la reunió entre els enginyers i 
les persones interessades en la implantació. 
H) Determinació de la localització del complex industrial 
Partint d’uns requeriments bàsics establerts per a la l’emplaçament del complex, com 
ara la superfície mínima de la parcel·la i altres requisits imposats per l’empresari, es 
realitza una recerca de possibles emplaçaments que finalitza amb la presentació de 
vàries propostes d’emplaçament. 
Les propostes d’emplaçament s’avaluen segons uns paràmetres definits i és 
selecciona l’alternativa que és considera més adequada per a l’emplaçament del 
complex industrial. 
L’alternativa d’emplaçament seleccionada es presenta a l’empresari abans de 
continuar amb la realització de l’estudi. 
Aquesta activitat s’ha de realitzar després de l’activitat G i es preveu que són 
necessàries tres setmanes de dedicació. 
I) Proposta de disseny de l’edifici industrial 
A partir de la distribució en planta seleccionada es projecta l’edifici industrial. En el 
disseny de l’edifici es defineix: 
- La solució estructural adoptada: es determina el tipus d’estructura (horitzontal i 
vertical) i es fa un predimensionament dels elements d’aquesta. 
- Tancaments exteriors i interiors de l’edifici. 
- Acabats interiors de l’edifici. 
La proposta de disseny queda reflectida en un conjunt de plànols. 
Aquesta activitat s’ha de realitzar després de l’activitat G i el temps previst per a la 
realització d’aquesta és de tres setmanes. 
J) Estudi de les instal·lacions del complex industrial 
Es defineixen les necessitats d’instal·lacions generals (electricitat, climatització, aigua 
calenta sanitària, etc.) de l’edifici industrial d’acord amb les normatives vigents.  
Aquesta activitat s’ha de realitzar després de l’activitat G i el temps previst la 
realització d’aquesta és de una setmana. 
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K) Estudi i aplicació de normativa d’incendis a l’edifici industrial 
Es realitza un estudi sobre l’edifici industrial amb l’objectiu que aquest estigui adequat 
a la normativa d’incendis vigent. Es determinen els sectors d’incendi, l’estabilitat al foc 
necessària dels elements de l’edifici, la tipologia de materials emmagatzemats, les 
sortides i recorreguts d’evacuació i els elements de protecció contra incendis 
necessaris. 
Aquesta activitat s’ha de realitzar després de l’activitat I i es preveu  que per a la 
realització d’aquesta activitat de l’estudi són necessàries dues setmanes. 
L) Integració del complex en l’emplaçament seleccionat 
S’integra l’edifici industrial i els diferents elements del complex (accessos, 
aparcaments, construccions auxiliars, etc. ) en l’emplaçament seleccionat. 
El disseny de la distribució del complex s’ha d’ajustar a la normativa urbanística vigent 
en el municipi on es vol implantar el complex. 
La proposta de distribució del complex i d’urbanització de la parcel·la queda 
representada en els respectius plànols. 
Aquesta activitat s’ha de realitzar després de l’activitat H i el temps previst per a la 
realització d’aquesta és d’una setmana. 
M) Planificació general de la implantació del complex 
Es fa una previsió general del temps de realització de les altres dues fases 
fonamentals del procés d’implantació: l’elaboració del projecte executiu i la posada en 
obra.  
Junt amb la informació de la planificació de l’estudi, es pot obtenir una previsió del 
temps total per a la implantació del complex. 
Aquesta activitat s’ha de realitzar després de l’activitat L i es preveu un temps d’una 
setmana per la realització d’aquesta. 
N) Obtenció del pressupost de la implantació del complex 
Es determina el pressupost per a portar a terme l’estudi d’implantació, el projecte 
executiu i la posada en obra.  
És una part molt important de l’estudi, ja que permet determinar quina és la inversió 
que cal fer per portar a terme la implantació del complex.  
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Aquesta activitat s’ha de realitzar després de l’activitat M. El temps previst per a la 
obtenció del pressupost és d’una setmana. 
O) Elaboració dels documents de l’estudi 
Es realitza la memòria de l’estudi d’implantació, així com altres documents que 
inclouen càlculs de predimensionaments o d’aplicacions de normatives. També es 
finalitzen els plànols realitzats al llarg de l’estudi. 
Aquest documents s’entreguen a l’empresari o persones interessades en la 
implantació del complex i són la base que s’utilitzarà per realitzar el projecte executiu 
constructiu, en cas de que el projecte d’implantació segueixi endavant. 
Per realitzar aquesta activitat cal haver finalitzat  l’activitat N. El temps previst per a la 
realització d’aquesta activitat de l’estudi és de tres setmanes.  
P) Entrega de documents i presentació de l’estudi 
S’entreguen els documents que contenen l’estudi d’implantació a les persones 
interessades en la implantació de l’empresa i es presenta a aquestes les 
característiques de la implantació del complex que s’han determinat en l’estudi. 
En última instància són els empresaris els qui decideixen si el projecte d’implantació  
de l’empresa es porta endavant. 
Aquesta activitat és realitza després de l’activitat O i en aquest cas, el temps de 
dedicació correspon al de preparació de la presentació i de la reunió amb els 
empresaris, que es preveu en una setmana. 
A continuació es mostra el diagrama de Gantt amb la planificació de la realització de 
l’estudi (D - 10.1) i el llistat de les activitats que cal portar a terme. 
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Id.
abr 2014 may 2014mar 2014
23/319/1 6/4 20/45/1 23/2 1/616/2 27/430/32/2 16/312/1 9/2 25/54/5 18/59/32/3 13/4
A 1s
B 1s
C 2,5s
D 3s
E 1s
F 3s
G ,5s
H 3s
I 3s
J 1s
P 1s
O 3s
feb 2014
11/5
Planificació de la realització de l’estudi d’implantació del complex industrial
ene 2014
26/1
M 1s
N 1s
L 1s
K 2s
 
 
Llistat d’activitats a portar a terme en la realització de l’estudi d’implantació: 
A ) Contacte amb l’empresari i obtenció de les especificacions bàsiques 
B ) Planificació de l’estudi 
C ) Recerca d’informació sobre el procés productiu 
D ) Determinació del procés productiu 
E ) Determinació de l’estructura organitzativa i de les necessitats de recursos humans 
F ) Obtenció de la distribució en planta de l’edifici industrial 
G ) Exposició a l’empresari de la distribució en planta proposada 
H ) Determinació de la localització del complex industrial 
I ) Proposta de disseny de l’edifici industrial 
J ) Estudi de les instal·lacions del complex industrial 
K ) Estudi i aplicació de normativa d’incendis a l’edifici industrial 
L ) Integració del complex en l’emplaçament seleccionat 
M ) Planificació general de la implantació del complex 
D - 10.1. Diagrama de Gantt de amb la planificació de la realització de l’estudi d’implantació.  
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N ) Obtenció del pressupost de la implantació del complex 
O ) Elaboració dels documents de l’estudi 
P ) Entrega de documents i presentació de l’estudi 
Així doncs, es preveu que per a la realització de l’estudi d’implantació del complex 
industrial són necessaris 5 mesos i una setmana. Per realitzar aquesta previsió s’ha 
suposat que cada mes té quatre setmanes laborals amb cinc dies laborals per 
setmana. 
 
10.2  El projecte executiu constructiu 
El projecte executiu constructiu és el conjunt de memòries, plànols, càlculs, 
especificacions, pressupostos i programes, que contenen dades precises i 
suficientment detallades per que el professional del ram estigui en possibilitat 
d’interpretar la informació continguda en el mateix per poder realitzar l’obra 
constructiva.  
Per a la realització del projecte executiu es parteix de les especificacions establertes 
en l’estudi d’implantació del complex industrial i s’hi agrega la informació i 
especificacions tècniques destinades al constructor i als diversos contractistes, que 
expliquen amb detall, quin materials i quines tècniques s'han d'utilitzar. 
El projecte executiu de la construcció del complex industrial està format a la vegada 
per diferents projectes: el projecte arquitectònic, l’estructural, el d’instal·lacions, el 
d’acabats, el d’àrees exteriors, etc. 
En els documents del projecte executiu també s’ha d’incloure un programa amb una 
planificació de totes les activitats que s’han de portar a terme en el procés constructiu 
del complex. 
Al diagrama D - 10.2 es mostra una planificació general del temps de realització de les 
parts principals del projecte executiu. Com es pot veure en aquest diagrama, es 
preveu que per a la realització del projecte executiu de la construcció del complex 
industrial són necessaris sis mesos. 
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Planificació de la realització del projecte executiu de 
la construcció del complex
Id.
Any
sepago octjuljun
6
4
2
1 4s
5
3
8s
4s
4s
4s
4s
Fase
Projecte estructural
Projecte arquitectònic 
Projectes d'instal·lacions (elèctrica, 
climatització, ACS, etc.)
Projecte d'acabats
Projecte d’àrees exteriors
Redacció de documents del projecte 
executiu
nov
 
 
 
10.3 La construcció del complex industrial 
A l’apartat 7.9 Descripció del procés constructiu adoptat d’aquesta memòria, 
s’exposen les activitats principals que cal portar a terme en la construcció del complex 
industrial projectat per a CAMETSA. 
A la taula T - 10.1 es mostren les diferents activitats, el temps previst per la realització 
d’aquestes i la relació de precedència. Al diagrama D - 10.3 es mostra la planificació 
de l’execució de la construcció. 
Activitat del procés de construcció del complex 
industrial 
Temps previst 
(setmanes) 
Relació de 
precedència 
A)   Moviment de terres 2,5 - 
B)   Fonamentació 2,5 A 
C)   Estructura 4 B 
D)   Tancaments 4 C 
E)   Obra de paleta i revestiments 5 D 
F)    Fontaneria i sanejaments 5 E 
G)   Fusteria 3 E 
H)   Instal·lació elèctrica i d’il·luminació 4,5 E 
I)     Instal·lacions de ventilació, climatització i calefacció 5 E 
J)    Acabats finals de l’edifici industrial 3 F,G,H,I 
K)   Urbanització de la parcel·la 5 D 
T - 10.1. Activitats que es porten a terme en el procés de construcció del complex industrial. 
D - 10.2. Diagrama de Gantt amb les etapes principals de la realització del 
projecte executiu. 
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Amb aquesta informació es pot establir un planejament de l’execució del procés 
constructiu del complex industrial. Tal com es pot veure al diagrama D - 10.3, el temps 
aproximat previst per a l’execució de l’obra és de sis mesos. 
Planificació de la realització de l’obra de construcció del complex industrial
Id.
mar 2015ene 2015 abr 2015dic 2014 may 2015
11/14/1 22/3 19/41/2 8/2 12/4 3/529/315/2 17/518/1 24/515/322/2 1/321/12 8/314/12 26/4 10/525/1
G
D
B
F
E
C
A 2,5s
2,5s
4s
4s
5s
5s
3s
K
J
H 4,5s
I 5s
3s
5s
28/12
feb 2015
5/47/12
 
 
10.4 Planificació global 
Finalment es pot establir un planejament general de l’execució de les tres fases 
fonamentals que s’han descrit de la implantació del complex industrial de CAMETSA. 
En el diagrama D - 10.4 es mostra un diagrama de Gantt amb aquestes tres fases 
principals. Com es pot veure en aquest diagrama, la previsió del temps necessari 
aproximat per portar a terme aquestes fases és de un any i mig. 
 
Planificació global de la implantació del complex industrial
Id. Fase
jun sep oct mayenenovago
1
2
3
5 mesos i 1 setmanaEstudi d’implantació del complex
6 mesosProjecte executiu de la construcció 
6 mesosConstrucció del complex
mar juljunfeb abrene feb dicmay jul marabr
Any 2014 Any 2015
D - 10.3. Diagrama de Gantt amb la planificació de la construcció del complex industrial. 
 
D - 10.4. Diagrama de Gantt amb les tres fases principals de la implantació del complex industrial. 
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11 Pressupost de la implantació 
En aquest apartat es mostra un desglossament del pressupost total necessari per 
portar a terme la implantació del complex industrial de CAMETSA.  
A l’Annex D - Pressupost d’aquest estudi es pot trobar el pressupost detallat de cada 
fase de la implantació del complex. 
 
Desglossament Preu total per l'Execució de la Implantació de CAMETSA 
    
Preu Serveis d'Enginyeria 
    
 
Fase de Projecte 
  
    
 
Estudi d'implantació del complex industrial 45.963,75 € IVA a part 
 
Projecte executiu de la construcció del complex 
industrial 
88.080,00 € IVA a part 
    
 
Fase d'obra 
  
    
 
Direcció d'Obra i Direcció D'execució i Coordinació 
Seg. i Salud 
87.840,00 € IVA a part 
    
Preu Execució per Contracte de l'obra 
    
 
Preu Execució Material per la Construcció del Complex 
Industrial 
1.239.156,68 € 
 
    
 
13 % Despeses Generals Sobre PEM 161.090,37 € 
 
 
6 % Benefici Industrial sobre PEM 74.349,40 € 
 
    
 
SUBTOTAL 1.474.596,45 € 
 
    
 
21 % IVA sobre SUBTOTAL 309.665,25 € 
 
    
 
TOTAL PRESSUPOST PER CONTRACTE  1.784.261,70 € IVA inclòs 
    
 
Aquest pressupost d'execució per contracte puja a 
  
 
( UN MILIÓ SET-CENTS VUITANTA QUATRE MIL DOS-CENTS SEIXANTA UN 
EUROS AMB SETANTA CÈNTIMS) 
    
Despeses derivades de tramitacions amb l'administració pública 
    
 
Tramitacions Ajuntament 47.769,22 € IVA inclòs 
T - 11.1. Desglossament del pressupost total de l'execució de la implantació de CAMETSA. 
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12 Conclusions 
Amb la realització d’aquest projecte de final de carrera s’han assolit els tres objectius 
essencials que es plantejaven a l’inici d’aquest, ja que: 
 S’ha establert un procés industrial per a la fabricació de les cadires que vol 
fabricar l’empresa objecte de l’estudi d’implantació. 
 
 S’ha obtingut el disseny d’un edifici industrial i d’un complex industrial adequat 
a l’activitat industrial de l’empresa. 
 
 S’ha determinat una localització exacta per a l’emplaçament del complex 
industrial de l’empresa. 
Respecte a les solucions concretes adoptades, a continuació es comenten les 
característiques d’aquestes. 
 El procés industrial 
S’ha definit un procés industrial per a la fabricació de cadires per a col·lectivitats, 
definint les etapes generals del procés i els recursos necessaris. La quantitat 
d’operacions necessàries pot variar lleugerament segons el model de cadira, però les 
etapes definides són generals per a tots els models de cadira  
El procés definit, és un procés poc automatitzat, és a dir, en totes les etapes del 
procés una persona s’encarrega d’executar les operacions, utilitzant la maquinària i 
equips adequats. Aquest característica atorga al procés flexibilitat per adaptar-se a 
possibles canvis en el disseny del producte o a la variació de la demanda d’aquest 
(variació de producció). 
També s’han proposat uns proveïdors reals per als serveis o matèries primeres 
necessaris per a la fabricació de les cadires. 
 La distribució en planta 
Per a la obtenció de la distribució en planta més adequada per a l’edifici industrial, s’ha 
utilitzat un mètode basat en la metodologia SLP (Systematic Layout Planning). Aplicant 
aquest mètode particular, s’han proposat tres alternatives de distribució en planta i 
s’han avaluat mitjançant un mètode de factors ponderats, per determinar la més 
adequada. La distribució en planta seleccionada, reparteix la planta de l’edifici en tres 
zones:  
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 Zona de producció i magatzems, que dona cabuda a les operacions de 
fabricació i d’emmagatzematge que comporta el procés industrial. 
 Zona de serveis als treballadors de fàbrica, que allotja els serveis que es 
presten als treballadors de la zona anterior. 
 Zona d’oficines, on s’agrupen tots els serveis administratius i de gestió de 
l’empresa. 
En quan al flux dels materials, aquests segueixen un recorregut en “U” al llarg de la 
zona de fabricació, la qual cosa permet tenir un bon control sobre la producció ja que 
l’entrada i la sortida de materials i productes és fan a la mateixa alçada. 
 L’edifici industrial 
S’ha projectat un edifici industrial a partir de la distribució en planta seleccionada amb 
una estructura formada per elements prefabricats de formigó armat. 
Respecte a les estructures de formigó armat in situ, l’estructura prefabricada permet un 
doble estalvi econòmic: hi ha un estalvi econòmic degut a la reducció del temps per la 
disposició del elements en l’obra (no és necessari temps d’espera per treure encofrats) 
i a més a més s’estalvien altres recursos, com ara estructures auxiliars d’apuntalament, 
mà d’obra, etc. 
En comparació amb les estructures d’acer, les estructures de formigó armat presenten 
millor comportament davant el foc que una estructura metàl·lica, sense necessitat 
d’ignifugar (pintures i morters ignífugs), i també tenen un major valor residual en cas 
de possible traspàs. 
En general els elements prefabricats en la construcció permeten una estalvi econòmic 
degut a una reducció del temps d’execució de l’obra i a una menor quantitat de 
recursos de mà d’obra. Per contra, en el disseny dels edificis s’han de tenir en compte 
les dimensions i característiques estàndard dels elements prefabricats.  
En l’edifici projectat, les façanes perimetrals estan realitzades amb panells de formigó 
armat prefabricat, amb la qual cosa, les longituds d’aquestes ( i per tant de l’edifici), 
s’han adaptat a les amplades estàndard dels panells. 
S’ha realitzat un predimensionat dels elements prefabricats i de la fonamentació 
de l’estructura i s’han determinat les necessitats d’instal·lacions de l’edifici industrial 
d’acord amb la normativa vigent a l’Estat Espanyol, tal i com es contemplava a l’abast 
d’aquest projecte. 
També s’ha aplicat la normativa en cas d’incendi corresponent, per tal de que l’edifici 
compleixi amb tots els requeriments en matèria de protecció contra incendis que han 
de complir tots els edificis. 
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En cas de que la implantació del complex industrial es portés endavant, en el projecte 
executiu de la construcció del complex, posterior a aquest estudi, es realitzaria el 
càlcul complet de l’estructura i de les instal·lacions de l’edifici i de la resta de complex. 
 La localització 
La localització d’Olèrdola (Polígon Industrial Coll de Moja) seleccionada per a 
l’emplaçament del complex és l’alternativa que ofereix una proximitat major i unes 
comunicacions millors per a la distribució del producte als principals clients.  
Pel que fa al preu del terreny, tot i que no és l’alternativa proposada amb un preu més 
baix en €/m2, és de les que té un preu més baix. 
La parcel·la seleccionada, situada entre els carrers Ull de Llebre, Sumoi i Cabernet del 
P.I. Coll de Moja, presenta tres característiques que la fan molt atractiva: 
 Es tracta d’una parcel·la amb tres límits amb vial, la qual cosa permet 
disposar de diferents accessos separats a la planta segons l’ús ( accés per als 
vianants, accés amb vehicle, accés per a transportistes, etc.). 
 
 La parcel·la té una forma rectangular regular. Això permet distribuir els 
elements del complex de forma més òptima que en el cas d’una parcel·la amb 
formes irregulars, en la que poden aparèixer espais no útils. 
 
 La superfície de la parcel·la és l’adequada per a la implantació del complex 
industrial. Probablement amb una superfície inferior hauria estat necessari 
modificar el disseny de l’edifici o reduir el nombre de places d’aparcament.  
En quan al temps necessari previst d’un any i mig per executar les tres fases 
principals del procés d’implantació (estudi, projecte executiu i posada en obra), es pot 
considerar un període raonable, ja que es tracta d’un complex industrial de dimensions 
petites en comparació amb un gran complex d’una empresa multinacional, la 
implantació del qual pot durar cinc o més anys. 
Pel que fa al pressupost estimat per a la implantació, s’han estimat un preus dels 
serveis d’enginyeria i s’han utilitzat els preus establerts a la base de dades del banc 
BEDEC per l’Institut de Tecnologia de la Construcció de Catalunya per a la 
determinació del pressupost estimat per a l’execució de l’obra. Els preus dels tràmits 
amb l’administració pública s’han determinat segons el que s’estipula a les ordenances 
fiscals del 2013 del municipi d’Olèrdola. 
Així doncs, es pot concloure que s’han complert els objectius que es fixaven a l’inici 
d’aquest projecte de final de carrera i s’ha obtingut una solució particular òptima i 
adequada per al complex industrial de l’empresa de nova creació CAMETSA. 
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